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La presente investigación tuvo como objetivo principal determinar como la 
aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejora la productividad en el 
área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R. L., para ello se 
implementó la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad. Fue una investigación 
aplicada, de diseño cuasi-experimental. La población y la muestra fueron las 
maquinas pon corn en el área de confitería. La técnica empleada fue la 
observación, el instrumento fue la ficha de recolección de datos. La validación de 
los instrumentos se realizó a través del criterio de juicio de expertos. Para el 
análisis de los datos se utilizó el programa estadístico SPSS versión 25. 
Los resultados encontrados fueron: la productividad resultó 44.19 %; un valor 
menor luego de aplicar el nuevo método de trabajo que fue de 69.64 %; se 
concluyó que la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo generó una 
mejora de 25.45 % en la productividad, en la empresa Cinemark  2019. 
Se recomendó seguir los procedimientos de mantenimiento preventivo, cumplir los 
cronogramas de mantenimiento  para no presentar averías, determinando  fallas a 
tiempo y poder contar con todos los equipos disponibles, a su vez ser eficientes 
en los servicios de mantenimiento y cumplir con  lo establecido.  
 










The main objective of this research was to determine how the preventive 
maintenance management application improves productivity in the confectionery 
area of the company Cinemark del Perú S.R. L., for this, availability, reliability and 
maintainability were implemented. It was an applied research, of quasi-
experimental design. The population and the sample were the pon corn machines 
in the confectionery area. The technique used was observation, the instrument 
was the data collection sheet. The validation of the instruments was carried out 
through the criteria of expert judgment. For data analysis, the statistical program 
SPSS version 25 was used. 
The results found were: productivity was 44.19%; a lower value after applying the 
new work method which was 69.64%; It was concluded that the preventive 
maintenance management application generated an improvement of 25.45% in 
productivity, in the company Cinemark 2019. 
It was recommended to follow preventive maintenance procedures, comply with 
maintenance schedules so as not to present breakdowns, determining faults on 
time and being able to have all the equipment available, in turn be efficient in 
maintenance services and comply with the established. 
 







































A nivel mundial  donde se vive la era moderna y tecnológica, las empresas 
medianas y grandes cuentan con un mantenimiento preventivo estandarizado que 
son de gran importancia. Además, este depende mucho la estabilidad para sus 
procesos y servicios. Es de suma importancia los problemas que se presentan en 
el mantenimiento preventivo, es decir, se tiene que atender todas las actividades 
que se realicen correctamente. 
Las adversidades que suceden a nivel global sobre la verdadera ejecución del 
mantenimiento no se realizan en su totalidad en todas las empresas. Puesto que, 
en algunos casos se descuidan en actividades de planeación y administración. 
Por esta razón,  se entiende que el mantenimiento es una gestión que debe tener 
toda empresa para poder mejorar sus activos y mejorado constantemente 
(Rosales, 2015, Párr.2-3). 
El autor argumentó que las empresas no analizan un adecuado mantenimiento 
para su disponibilidad, es decir, desatienden las labores que deberían de efectuar, 
puesto que, se enfocan en algunas tareas y no hacen seguimiento e inspecciones 
en general, es por ello, que perjudican a la productividad y no se realizan de 
manera eficiente y eficaz. 
A nivel de Latinoamérica según Ortiz, Rodríguez & Izquierdo, (2013). Indicaron: 
La estructura de la prevención, conforme la ley  venezolana COVENIN 2500-93 
(1993:4) tiene que evaluar con la relación  del método productivo, variedad de 
equipos a mantener (p.93). 
A nivel nacional en el Perú existe variedad de empresas que están creciendo y se 
encuentran en pleno desarrollo. Aunque, algunos no se razona de su relevancia 
de tomar medidas preventivas para las máquinas, equipos y bienes. Por esta 
razón, pueden afectar a su industria o entorno por carencia de planes de mejora 
en su mantenimiento preventivo. Es necesario entender a mayor sea el cuidado, 
menos riesgo de averías y desperfectos en las maquinarias, incluso, se podría 
incrementar la productividad al no haber gastos innecesarios en reparaciones.  
Con respecto al estudio elaborado por la organización de  Karcher Perú, mediante 
el desempeñó sobre los programas de mantenimiento  se podría mejorar hasta un 





fundamental para la minería por consiguiente se debe de realizar las buenas 
prácticas de mantenimiento, ya que, podría incrementar su vida útil mejorando la 
eficiencia y no esperar fallas futuras para su intervención (Cueva,2014,parr.1). 
A nivel local en la actualidad Cinemark es una cadena global de multicines, cuya 
empresa es del tipo abierta y se dedica a la industria del cine.  Además, cuenta 
con su sede central en Estados Unidos. Esta empresa está al servicio de 
Exhibición Filmes y Videos. Además, se encuentran en distintos países. De esta 
manera innovo el mercado y creció a nivel nacional, por esta razón, que en el año 
1999 se inaugura Cinemark del Perú S.R.L.  En el distrito de San Miguel. 
Cinemark cuenta con colaboradores en diferentes áreas tanto taquilla, boletería, 
confitería y proyección. Además, con la colaboración asistentes administrativos 
siendo los encargados de monitorear y gestionar con respecto a la atención, por 
ultimó con un gerente a cargo. 
La empresa presento distintos tipos de problemas, sin embargo los principales los 
identificamos con el uso de la herramienta del Ishikahua causa – efecto, en la cual 
se obtuvo que nuestra causa principal la baja productividad de las  maquinas; ya 
que, no son reparadas con un criterio estándar y carecen de procedimientos de 
trabajo. Otro problema que presenta la empresa es que no se dispone de las 
máquinas operativas en el momento requerido; ya que presentan averías 
constantes, por último los servicios de mantenimiento no son establecidos en un 
tiempo determinado; puesto que no cuentan con cronogramas de trabajo 
preestablecidos y de esta manera incumpliendo.  Además  el área de confitería es 
donde se genera una gran parte del  ingreso económico del cine, por esta razón 
se debe realizar una  buena gestión de mantenimiento preventivo y no genere 
pérdidas por paradas de máquinas y dejen de funcionar perjudicando a la 
productividad del cine. Por otra parte, se presentan problemas por diversos 
motivos como equipos defectuosos, falta de inspecciones, carencia de un plan de 
mantenimiento, registros, inventarios, Que con llevan a realizar un mantenimiento 
preventivo adecuado.  
Por estos tipos de desperfectos y fallas donde las empresas tienen que estar en 





Según afirmo Ballesteros (2017) indicó: “Es el mantenimiento que se origina con 
el fin de anticiparse y evitar averías inesperadas”. (parr.5). Por ultimo Según el 
autor explicó la importancia del mantenimiento. Puesto que, debe haber constante 
supervisión del funcionamiento, es por ello se debe realizar trabajos programados 
para detectar posibles fallas futuro. 
 
 
Figura  1: Diagrama de ishikahua  















Tabla 1 Tabla de Pareto 









Falta de programas de mantenimiento 68 28.33% 28.33% 
Maquinas con desperfecto 64 26.67% 55.00% 
Demoras en reparaciones   60 25.00% 80.00% 
Falta de registros de mantenimiento 11 4.58% 84.58% 
Falta de capacitación de  personal 8 3.33% 87.92% 
Retrasos con proveedores 6 2.50% 90.42% 
Falta de supervisión de trabajos 5 2.08% 92.50% 
No realizan inventarios y compras  5 2.08% 94.58% 
Falla en tableros eléctricos 4 1.67% 96.25% 
Escases de repuestos e inventarios 4 1.67% 97.92% 
Poca ventilación e iluminación 3 1.25% 99.17% 
Lugar de trabajo desordenado  1 0.42% 99.58% 
Falta de comunicación  1 0.42% 100.00% 
TOTAL 240 100.00%   
 









Figura  2 Diagrama de Pareto.Elaboracion propaia (2019) 
 
Interpretación: el 80.00 % está concentrado las 3 primeras causas de esta 
problemática para esta razón se pueden priorizar los esfuerzos para dar solución, 




El gráfico de la figura 2 se puede observar las causas que influyen a  la baja 
productividad en el área de confitería, se muestran 3  primeras y principales 
causas que son: falta de programas de mantenimiento, maquinas con 
desperfectos y demoras en reparaciones los cuales se pueden ser resueltos a 
través la aplicación de gestión  de mantenimiento preventivo mediante la 
disponibilidad,  confiabilidad y  mantenibilidad. 
Luego de determinar el problema que se presenta en el área de confitería, se 
definió el siguiente problema general de la investigación que fue:   ¿En qué 
medida la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejorara la 
productividad en el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., 
San Miguel, 2019? Los problemas específicos fueron:  
 P. E 1: ¿En qué medida la aplicación de gestión de mantenimiento 
preventivo   mejora la eficiencia en el área de confitería de la empresa 
Cinemark del Perú S. R.L., San Miguel, 2019? 
 P. E 2 ¿En qué medida la aplicación de gestión de mantenimiento 
preventivo   mejora la eficacia en el área de confitería  de la empresa 
Cinemark del Perú S. R. L., San Miguel, 2019? 
Por otro lado la investigación presenta las siguientes justificaciones:  
Justificación del estudio según Bermúdez y Rodríguez (2013) indicaron: “la 
justificación enuncia por qué y el para que de la investigación. En otras palabras, 
él porque es el relevante resolver el problema de la investigación e igualmente el 
propósito o para que se debe de adelantar el proyecto” (p.89). Los autores 
argumentaron que la justificación enmarca el por qué y el propósito de dar 
solución a un problema relevante mediante una investigación.  
Justificación Práctica, es  práctica porque el estudio permitirá desarrollar 
los mantenimientos y servicios a tiempo  de la empresa, puesto que, mejorara con  
mayor productividad y rentabilidad en los rendimientos de los equipos y tratará de 
minimizar los costos de mantenimientos correctivos que se puedan generar.  
Hay que destacar que cuando se implementa un sistema es para dar solución a 





se recomienda seguir  con las pautas establecidas para lograr el cambio y la 
posible solución que permitirá evaluar y analizar para  mejorar la situación 
(Bermúdez & Rodríguez, 2013, p.90). 
Justificación teórica, aporta teóricamente debido a que se  realizaron 
análisis,  evaluaciones y su aplicación en la gestión de los mantenimiento como 
parte de las medidas a tomar por parte de la empresa y mejorar la productividad, 
Así también, mejoran las maquinas e equipos y cumplir con los procedimientos 
establecidos de trabajo. En tal sentido la importancia de una gestión de 
mantenimiento preventivo adecuado. Por otro lado  hay que tener en cuenta lo 
significativo del análisis que se realizara para beneficiar y conllevar a mejor 
desempeño mediante las teorías planteadas, (Ñaupas, et al, 2013, p.132). 
  Justificación metodológica, la investigación se demuestra  debido de la  
aportación  a los nuevos investigadores para poder desarrollar estudios basados a 
la Gestión del mantenimiento preventivo, Por otra parte, permitiendo aplicarlo de 
manera correcta en las empresas. Asimismo, La investigación se realizó con la 
intención de conseguir objetivos que fueron estudiados y ser ejecutados. 
Para evidenciar deriva de un análisis de estudio, cuando se brinda una propuesta 
para su evaluación  para abordar un tema  con énfasis analítico o enfoque 
novedoso o innovador con relación a los empleados en estudios anteriores. Por  
otra parte que la investigación se basa en temas estudiados, que fueron 
analizados y para poder abordar temas que beneficien a nuevas investigaciones, 
dando mayor aporte (Bermúdez, & Rodríguez, 2013, p.90). 
 Por otra parte, cuando se aplican diversos sistemas, técnicas de evaluación o 
análisis el investigador puede aportar para otros. Dado de que impacto  
represente y poder ayudar a otros investigadores a brindar solución (p.132) 
(Ñaupas, et al, 2013, p.132). 
Justificación social, porque la aplicación del trabajo permitirá que la 
empresa incremente su rentabilidad. Además, permitirá que nuevo personal se 
inserten al mercado laboral por la misma necesidad. Por otra parte, se mejorara la 





Sin embargo  esta parte va a absolver dificultades sociales que afecta a un grupo 
social el cual todos están involucrados. No obstantes se tiene que proponer en 
marcha propuestas que conllevan a dar una solución  Por tal razón, bonificará a la 
empresa, colaboradores y clientes (Ñaupas, et al, 2013, p.132). 
  Justificación económica, la aplicación del estudio de investigación dará 
benefició a la empresa en reducir costos en reparaciones previniendo los 
desperfectos que puedan ocasionar perjuicios a la empresa. Por esta razón, se 
debe aplicar una buena gestión mantenimiento, logrando mayor ingreso y 
rentabilidad.   
Objetivo general, según los autores Landero y Gonzales definen que: 
“Los objetivos generales expresan lo que se espera al terminar la investigación de 
ellos se extraen objetivos más particulares o específicos que hacen posible el 
logro de los primeros” (p.29).Es importante redactar el objetivo específicamente, 
con una dirección viable, donde se planteen directamente con el problema 
dándoles solución a estas.  
Por otra parte, el objetivo general que se planteo fue: Determinar cómo la 
aplicación de gestión de mantenimiento preventivo   mejora la productividad en el 
área de confitería de la empresa  Cinemark del  Perú S.R.L, San miguel, 2019 
OE1: Determinar cómo la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo   
mejora la eficiencia en el área de confitería de la empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L., San Miguel, 2019. 
OE2: Determinar cómo la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo   
mejora la eficacia en el área de confitería de la empresa  Cinemark del Perú 









Hipótesis, se refiere particularmente a la hipótesis de investigación; ya que, son 
las que influyen en el planteamiento del problema  de las investigaciones  as 
hipótesis de investigación se expresan de manera verbal y enuncian lo que se 
espera encontrar durante la investigación (Landero y Gonzales, 2007, p.31). 
La  hipótesis general: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo 
mejora la productividad   en el área de confitería de la empresa  Cinemark Del 
Perú  S.R.L., San Miguel, 2019. Las hipótesis específicas fueron: 
 HE1: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., 
San Miguel, 2019. 
 HE2: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., 











































En este apartado se revisaron los  diferentes  medios bibliográficos las cuales 
tengan similitud del tema y a su vez las variables de investigación, donde se 
pueda dar una conceptualización más amplia con respecto a la presente 
investigación. Como antecedentes nacionales se consideraron investigaciones 
realizadas tales como: 
Imbaquingo y Martínez (2014).  En su tesis, Mejoramiento de la 
productividad del mantenimiento mecánico de la Cooperativa de Transporte 
Noroccidental Cía. Ltda. Mediante La Implementación De Un Software Para 
Mantenimiento Preventivo Y Correctivo De Las Unidades, de la Universidad 
Internacional Del Ecuador. Su propósito frecuente es el programa de 
mantenibilidad  para aumentar  la productividad del área administrativa del taller 
en la flota de noroccidental. Así también, su metodología fue de tipo Tecnológica- 
Aplicada. Su  conclusión  es de  implantarlo y que se solucione las dificultades 
presentadas De esta manera los autores concluyeron que con la implementación 
del software se mejora la productividad del departamento de mantenimiento y se 
recomiendo seguir aplicándolo porque es una herramienta muy útil para el taller. 
Mateo (2015), en su tesis titulado “Propuesta y validación de un modelo 
integrador de implantación del mantenimiento productivo Total (TPM). Universidad 
Politécnica de Valencia, tesis doctoral. Su objetivo fue mejorar el modelo 
adecuado de implementación del TPM con la finalidad que faciliten cuando se 
aplicado. Su metodología de investigación   que se realizo fue básico de nivel 
descriptivo, puesto que se validaron informaciones a partir de la observación con 
el objetivo de encontrar una adecuada aplicación del TPM en diferentes 
empresas. El investigador concluyó que hubo   la dificultad de validar cuando las 
empresas proponen el método de estudio antes mencionado,   puede minimizarse  
a través  de la utilización  dos cuestionarios  propuestos, que ayuden a mejorar de 
los modelos y  temas de análisis  existentes, ayudando para facilitar a personal  
encargado de implantar el TPM. 
Parrales y Flores (2015), en su tesis Auditoria y propuesta de mejora a las 
instalaciones eléctricas de la Universidad Politécnica Salesiana Sede Guayaquil, 
de la Universidad Politécnica Salesiana. Su objetivo fue contar la con toda 





realizar todos los mantenimientos preventivos y correctivos de presentarse. Su 
metodología fue de  diferentes métodos que permitieron levantar información de 
acuerdo al problema  tales como el descriptivo, explicativo y deductivo, Puesto 
que,  describe la situación actual de la calidad energética, análisis de calidad de 
energía y mediciones, y por último en la explicación antes de recolectar los datos  
respectivamente, los autores finalizaron que  no existieron instalaciones con alto 
riesgo, no existe buena práctica del mantenimiento preventivo porque no cuentan 
con  información efectiva, por esta razón se pueden modificar de acuerdo a las 
prioridades de la institución para su mejora. 
García Esparza  (2015), en su tesis modelo de gestión de mantenimiento 
para incrementar la calidad en el servicio en de departamento de alta tensión de 
STC metro de la ciudad de México, del Instituto politécnico nacional. Su objetivo 
fue diseñar un método de mantenimiento para mejorar el servicio. Su metodología 
de investigación fue aplicada. Además, la razón de ser y propósito de la 
investigación es de aplicación práctica y se apoya en conocimientos teóricos 
como en la experiencia misma. En tal sentido en investigador concluyó que 
aplicando estos parámetros se pudieron mejoran la calidad del trasporte de 
energía para toda la red del Metro y redujo toda falla de que presentaron todos los 
equipos, por tal razón, realizaron trabajos de mayor garantía y mejor calidad. 
Figueroa (2015), en su memoria Definición de plan de mantenimiento 
óptimo para equipos críticos de una planta de laminación, de la Universidad de 
Chile. Su objetivo fue la elaboración del método  veras de mantenibilidad  para las 
fallas más relevantes de las maquinas. Su metodóloga fue aplicada dada las 
circunstancias es posible mencionar se recomienda la metodología de estudio 
para los equipos críticos de una planta de laminación de metales. Su metodología 
fue aplicada. El autor concluyo y es conveniente y recomendable la aplicación del 
plan de mantenimiento propuesto. De hecho, considerando el costo total de 
mantenimiento para los 6 equipos críticos estudiados se tiene un guardado  







Como a antecedentes nacionales se tomaron en cuenta los siguientes estudios: 
Vásquez Pinchi (2018). En su tesis, Propuesta de un plan de 
mantenimiento preventivo eléctrico para mejorar la productividad  de la maquina 
desmoldeadora en la empresa Funvesa, Universidad Cesar Vallejo, lima –Perú, 
objetivo general determinar la propuesta del plan de mantenimiento eléctrico. 
Diseño experimental  y longitudinal, con enfoque cuantitativo, tipo de investigación 
aplicada y explicativa, además con su población de 35 trabajadores, con sujeto de 
estudio la maquina desmoldeadora, muestra es igual a la población por 
consiguiente es el objeto de estudio en un periodo determinado. Resultados    
incremento la productividad de 76 % a 91%, eficiencia de 92 % a 96 %  y su 
eficacia de 83% mejoro a 95%. Recomendación realizar supervisión, inspección y 
mantenimiento  preventivo  y continuar con la mejora. 
Orosco Cardozo (2015). En su tesis Plan de mejora para aumentar la 
productividad en el área de producción de la empresa confecciones deportivas 
todo Sport Chiclayo 2015. Universidad Señor de Sipán. Objetivo fue elaborar un 
plan de mejora en el área de producción. Su metodología observación directa. 
Con tipo de investigación aplicada, diseño fue descriptivo – cuantitativo, de  tipo 
no experimental,  población  todos los trabajadores y la muestra está conformada 
por la misma cantidad. Resultado los colaboradores  indican el 62% podría 
aumentar la productividad mejorando la tecnología y el 38 % que los trabajadores 
pueden realizar un buen trabajo que solo necesitan capacitaciones y preparación. 
Conclusión  se determinó que el factor humano trae consigo problemas con la 
producción. Se recomienda realizar programas de capacitación y que el lean 
Manufacturing se extienda por toda la empresa. 
Villacrez Espinoza (2016). Diseño e implementación de un plan de 
mantenimiento preventivo en la empresa Cineplanet S.A. universidad nacional del 
callao, Con su objetivo  diseñar e implementar un plan de mantenimiento 
preventivo que logre minimizar las fallas. Tipo de investigación fue 
teórica/descriptiva-practica   Diseño de investigación teórico- práctico, la población  
conformada por  los 24 complejos de Cineplanet  y la muestra siendo la misma. 
Los resultados fueron que se redujeron 6.7 % en los mantenimientos correctivos 





mantenimiento incorporado a la empresa mejoro en un 95% de trabajos 
programados. Por último se recomienda capacitar al personal que deberá se 
constantes y programados para el cuidado y mantenibilidad de los equipos a su 
cargo. 
Damián Lazo (2018). Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar 
la productividad en el área de trasporte de la empresa Minera Constructora ROMA 
S.A.C. universidad cesar Vallejo. Con su objetivo determinar la aplicación del 
mantenimiento preventivo mejora en el área de trasporte de la empresa, tipo de 
investigación aplicada, enfoque cuantitativo. Además con su diseño de 
investigación cuasi-experimental, así también es descriptivo y abarca correlación. 
Población es  la producción de viajes de 12 semanas en el área de trasporte del 
mismo modo la muestra viene a ser la misma, donde los resultados de la 
productividad mejoraron a un 14.42 %. De esta manera se concluye son lo 
siguiente tanto la productividad mejoro de igual modo la eficacia mejoro a un 
22.79 % y la eficiencia a un 17.16% por último se recomienda cumplir con los 
cronogramas de trabajo, capacitar al personal y continuar son los registros de los 
mantenimientos efectuados.  
Espinoza Cadenas (2014). Diseño de un plan de gestión de mantenimiento 
preventivo para incrementar la vida nominal de los equipos: Vehículos livianos y 
maquinas herramientas de la empresa Corosol Minera Petróleo S.A, de la 
Universidad del Callao. Con su objetivo general  es crear un plan de 
mantenimiento que brinde durabilidad a los equipos. Metodología tecnológica – 
aplicada, diseño de tipo correlacional. Población  vehículos livianos y maquinas – 
herramientas del mismo modo la muestra es la misma. Resultados Obteniendo los 
siguientes resultados se tomar datos de todas los acontecimientos. 
Recomendación realizar registro de actividades y las fallas presentadas aplicando 
su metodología analizaría. 
Después de haber mencionado antecedentes de estudio de la investigación, a 
continuación, se presenta las teorías relacionadas al tema de estudio los cuales 






El mantenimiento es importante para prevenir las fallas y contar con la 
disponibilidad para su utilización en los sistemas de producción. Como son las 
tareas principales observar, lubricar, reparar, en tiempos establecidos que 
permitan la mantenibilidad de los activos principales de  toda empresa Por esta 
razón, para realizar se tiene que realizar programaciones para facilitar la 
ejecución de la misma (Montilla, 2016, p.33). 
Por otra parte la aparición de fallas en las instalaciones de toda empresa industrial 
trae consigo un alza de los costos de operación y pérdida en los ingresos por la 
falta de prevención en su respectiva gestión  de mantenimiento que tiene que ser  
de transcendencia para mejorar los procesos. Por ello se concluye que la 
aparición de desperfectos en las industrias incrementa los costos afectando las 
ganancias, incluso el desgaste de equipos, a su vez  el  mantenimiento es de 
suma importancia (Ortiz, Rodríguez e Izquierdo, p.87). 
La confiabilidad, es la probabilidad que en las maquinas no ocurran desperfectos 
en pleno funcionamiento el cual permite evaluar  cuando ocurren las fallas y 
permite determinar las posibles soluciones  a los  equipos en un tiempo 
determinado  (Montilla, 2016, p.97). 
 
 
TPEF =  T Op / N arr. 
 
Donde: 
TPEF: Es la confiabilidad o tiempo promedio entre fallas. 
Top: Es el tiempo real de operación de la planta. 
N arr es el número de arranques de la planta. 
 
Disponibilidad, es la disposición que tiene una máquina para cumplir con lo 
requerido para su buen funcionamiento en todo proceso además  para su 
función específica que esta realiza sin presentar falla alguna o avería que 
pueda perjudicar en su operación como son los tiempo de parada no 





estar disponibles cuando sean requeridas y que no perjudiquen en el 
momento de ser requeridas para la producción o brindar servicio (Montilla, 
2016, p.96). 
 
D= 100 x TPP– TPNP / TPNP  
 
Donde =  
D =   Es el porcentaje de disponibilidad  
TPP = Es el tiempo planeado para la producción 
TPNP= Es el tiempo de parada no programada 
 
Mantenibilidad, es la posibilidad  de que se puedan poner en marcha todo equipo, 
pero cumpliendo con todo los procedimientos instaurados   de mantenimiento  y 
tengan más tiempo de vida útil ya que la mantenibilidad se tiene que dar en 
tiempos determinados .Por esta razón, se rige a procedimientos adecuados para 
su ejecución y los tiempos puedan ser reducidos aplicando buenos 
procedimientos (Montilla, 2016, p.97). 
 
 
TPEF =  T nop / N arr 
 
Donde =  
TPPR = Es  el tiempo promedio para reparar. 
T nop = Es el tiempo que duraron las intervenciones de  mantenimiento.  
 N arr = Es el número de arranque de una planta. 
 
Proceso para  mejora  de  un programa  de Mantenimiento preventivo  
 
Primero  debe de hacer un estudio general para poder organizar un buen 
programa de mantenimiento el cual permita cubrir todas la necesidades  de las 





empresa permitiendo  tomar buenas decisiones  por eso es muy importante 
conocer todo con respecto a la empresa, personal y que todos  puedan estar 
comprometidos al cambio (Montilla, 2016, p.62). 
De la siguiente manera se podrá conseguir una estructura para implementar un 
programa de mantenimiento. 
1. Inventario de máquinas, equipos, inmuebles. 
2. Codificación de las máquinas, equipos e inmuebles. 
3. Creación de una tarjeta maestra de datos, Datos TMD 
4. Crear  hojas  de registro de vida de los equipos. 
5. Relación de requerimientos e instructivos. 
6. Programa de actividades  de trabajo  
7. Elaboración de    inspecciones rutinaria de mantenimiento  
8. Definición y creación de formatos de apoyo a la gestión de mantenimiento 
(TDM, hoja de vida, órdenes de trabajo, indicadores, etc. 
 
Por lo mencionado anteriormente son tareas que conllevan a formar parte de un 
proceso de mantenimiento para equipos en pleno funcionamiento  permitiendo de 
la forma más económica, continuar con su funcionamiento más eficiente  
previendo interrupciones, fallas y paradas impredecibles. Ya que, todo que está 
asociado al trabajo planificado de los equipos en funcionamiento además  esto 
facilitan en su operación más estable y prevenga los desperfectos que puedan 
ocasionar paradas en las maquinas o equipos (García, 2012, p.55).  
Por otra parte, la mantenibilidad  de los equipos  se debe conocer principalmente 
las  tareas las cuales  permitan que el  equipo o los sistemas productivos se 
mantengan en  buenas condiciones   Los autores finalizaron que el mantenimiento 
tiene pasos y especificaciones que permiten dar a un equipo un mantenimiento 
adecuado (Guevara et al, 2015, p.130). 
Metodología de Análisis de criticidad CA, según Montilla (2016) indico “Una 
análisis de criticidad permite identificar las áreas y secciones o grupos […] más 
críticas de la planta. Una vez definida estas, CA permite definir las maquinas 
/equipos más críticos dentro de dichas áreas o secciones” (p.160). De esta 





las más relevantes y jerarquizar; ya que, así se prioriza y selecciona la maquina o 
el problema a solucionar. 
Por otra parte, se obtiene aplicando la fórmula: 
 
CA= G X F 
Donde:  
CA = es el valor de análisis de criticidad.   
G =  es la gravedad de la ocurrencia de una falla en un área o sección.  
F = es la frecuencia de ocurrencia de la falla.  
 
Categorías del Mantenimiento Preventivo, el mantenimiento viene de exigencia 
para minimizar gasto en reparaciones. Además  pretende reducir las fallas con 
inspecciones rutinarias para restaurar posibles partes dañadas (García, 2012, 
p.57). 
Por otra parte, Los métodos  de mantención también ayudan y aportan a lo largo 
del tiempo para cumplir con los  objetivos  y poder acceder a  las utilidades y la 
satisfacción del cliente. Además  reducen  al mínimo el tiempo muerto de la 
planta, mejorado la calidad, incrementado la productividad y entregando 
satisfactoriamente a los clientes (Bermúdez y Rodríguez, 2013, p.30-31) 
En tal sentido, se busca mantener un mantenimiento preventivo solido que facilite 
a la empresa en llevar la confiabilidad de sus equipos, así poder mejorar su 
productividad. 
El autor argumenta la confiabilidad, es la posibilidad estadística de que los 
mecanismos  de un equipo no fallen y resulten confiables en sus operaciones .Por 
ello la confiabilidad existe teniendo en cuenta de las descripciones de los equipos 
bien diseñados y contar con todas sus especificación bien detallada, por tal 
motivo será más factible realizar una inspección o reparación más sencilla dentro 





El autor argumenta la disponibilidad, en cuanto a la disposición de todo 
equipo requerido es muy importante para poder brindar un buen servicio y tener 
toda la capacidad en funcionamiento. 
Por lo que se refiere a la  disponibilidad  se trata  de conservar y que todos se 
encuentre acorde a cuanto se necesite y tratando de que las maquinas se 
encuentren operativas  antes de que se presenten posibilidades de fallas trata de 
la posibilidad que todas las máquina en las maquinas  por ellos es importantes  
que se encuentren operativas para su utilización (García, 2012, p.57). 
 
Gestión integral de mantenimiento, según Boero (2012) indico “se debe considera 
el  sistema de mantenimiento como uno de los aspectos estratégicos que debe 
definir la alta dirección ya que influye en el desarrollo de la empresa” (p.21).  
Tipos de mantenimiento, según Boero (2012) indicó “los distintos tipos de 
mantenimiento dependen de la modalidad en que se realiza la intervención y se 
pueden dividir en tres grandes grupos” (p.22). 
 
Mantenimiento correctivo: son los que se aplican una vez aparecida la falla 
 Mantenimiento predictivo: los que tratan de prevenirla antes de su 
aparición  
 Mantenimiento modificado: los que tratan de modificarla  
 
El autor argumenta que la mantenibilidad o facilidad del mantenimiento, en 
particular se puede precisar que es la posibilidad de que los equipos y máquinas, 
se  realicen correctamente los mantenimientos para restaurar  en los tiempos 
determinados puesto que de esto depende que las operaciones, procesos no se 
detengan ni paralicen la productividad en tiempos determinados para su 
utilización esto dependerá de las condiciones que se  encuentre (García, 2012, 
p.57) 
El mantenimiento preventivo se lleva acabo para asegurar la disponibilidad y 
confiabilidad del equipo. La disposición  del equipo puede determinar como la 
posibilidad de que un equipo sea capaz de operar cada vez que se necesite. La 
confiabilidad de un equipo es la probabilidad de que el equipo esté marchando  en 





del equipo llevado a cabo un mantenimiento planificado, que se conoce 
comúnmente como mantenimiento preventivo. De esta manera el asegura la 
disponibilidad y confiabilidad   que permite el funcionamiento en buenas 
condiciones para su utilización cuando sea requerido, por esta razón, planear  
(Duffua et al., 2013, p.76).  
Sin embargo la dirección de la mantención se preocupa por minimizar los precios  
en mantenimiento en consecuencia dando prioridad a las horas/ hombre y las 
perdidas en reparaciones. Dado que  lo cometido  de mantenimiento trata en 
mejorar los costos  de mantenimiento, tanto en personal y en restauración de los 
equipos (Fonseca et al, 2015, p.140). 
Basado en Tiempo y uso, en relación a las condiciones de las prevenciones 
de los equipos se basan a la utilización y aprovechamiento de sus funciones dado 
que  a pasar de tiempo hay un desgaste natural. 
Otro punto es la mantención se basan al uso frecuente de estos ya que  
determinan los tiempos de operatividad .Por ello cuenta mucho el  control del 
tiempo de funcionamiento. Por otra parte ayuda y es determinante conocer el 
tiempo de las máquinas para realizar su mantenimiento y facilitar su revisión de 
acuerdo a la frecuencia de desperfectos de los equipos (Duffuaa et al. 2013, 
p.33). 
Por lo que se refiere al funcionamiento de la mantención de las industrias se 
tomarían en cuenta los métodos que tendrán con finalidad tanto en su  uso de 
optimización  de los bienes productivos  para protegerlos y mantengan una 
productividad  eficiente. Por consiguiente es una interpretación del mantenimiento 
es un conjunto de métodos que tienen la finalidad preservar en óptimas 
condiciones los activos (Cárcel, 2016, p.68). 
Basado en Condiciones, acerca del estado de los equipos  se puede referir  
como se encuentra, condiciones, funcionamiento, fallas, informes del estado 
inicial y final después de una intervención de mantenimiento para ellos de deben 
de tener historiales y reportes de cada de uno de los componentes que los  
compone. Esto permite tener conocimientos para vigilar los principales  puntos  





consecuencia se debe tener controlado los equipos, para intervención y de esta 
manera hacerle una prevención  (Duffuaa et al. 2013, p.33) 
El autor argumenta que el mantenimiento preventivo, En cuanto es un 
modelo de mantención que  ponen en relevancia las inspecciones y revisiones 
planificadas sobre las partes más críticas de los activos e establecimientos de 
relevancia con la finalidad de prever fallas antes que sucedan se seguridad con el 
personal en ejecución por una mala maniobra en la producción. De esta manera  
es de prevenir y anticiparse a posibles fallas es realizando inspecciones rutinarias 
y verificaciones que permitan saber en qué condición se encuentran, así de esta 
manera se pueden hallar falencias y posibles fallas anticipando un evento no 
deseado (Gonzales, 2016, p.152) 
Por otro lado, Torné et al (2018) indicó:  
Las tradicionales formas del mantenimiento han mejorado en el tiempo de los 
años, siendo mantenimiento preventivo y predictivo con sus diferentes acepciones 
los más usados en el mundo, donde los equipos son inspeccionados y revisados 
para fijar los intervalos correspondientes (p.194). Los autores concluyeron que el 
mantenimiento a evolucionado a través del tiempo, incluso se enfatiza de dar 
importancia al mantenimiento preventivo y correctivo, por otra, siguen las mismas 
pautas como, inspecciones y revisiones dando a  conocer todos los parámetros 
requeridos.  
Por otro lado  Barros y Martínez (2018) explicaron:  
Las perturbaciones que sufren los procesos desde los momentos previos a 
un evento de falla, provocan variaciones en los valores nominales de sus 
variables hasta el punto de ocasionar desde una falla menor hasta una 
suspensión de las actividades de la planta (conocido como parada de 
planta) (p.11). 
Los autores concluyeron de las alteraciones que se presentan en los procesos o 
actividades de trabajo, cuando hay fallas provocan alteración incluso paralización 





La Inspección, según Gonzales (2016) indico:” Es la tarea de verificar el 
estado de un punto crítico que se realiza con el equipo en marcha o, 
eventualmente, con detenciones breves de manera de que no afecten a la 
producción” (p.152). El autor manifestó que la inspección es observar 
exactamente donde está ocurriendo el desperfecto para su posible revisión. 
La Revisión, según Gonzales (2016) indico: “Es la verificación del estado 
de un punto crítico, siguiendo lo pautado en la hoja de proceso. Estas tareas se 
realizan con el equipo detenido y desenergizado los resultados se consigna en el 
historial” (p.153). El autor concluyó que las es importante puesto que con esta 
actividad se comienza a poner énfasis para llevar un control.  
La  Productividad,  se comprende como la relación entre lo fabricado y los 
medios usados. Además se mide a través del cociente  que son los productos 
alcanzados y los recursos utilizados.  Por tanto lo alcanzado puede evaluarse en 
unidades alcanzadas, piezas vendidas, clientes atendidos o en utilidades. 
Mientras que los medios usados  se pueden valorar cantidad de trabajadores, 
tiempo total, tiemplo empleado, horas máquina, costos. De esta manera mejorar 
la productividad es optimizar los usos de los recursos y maximizar los resultados.  
Además, la productividad suele dividirse en dos componentes eficiencia y eficacia 
(Gutiérrez & Román, 2013, p.7). 
 
Productividad = Eficiencia x Eficacia  
Unidades producidas / Tiempo total = Tiempo útil / Tiempo total x  Unidades 
producidas / Tiempo útil   
 
Eficacia, es relación a los trabajos organizados, planificados que toda 
organización, maquinas o sistemas de trabajo alcanza y por lo tanto obtienen los 
resultados deseados agrandando sus resultados. Así pues, la eficacia  es cuando 







I EFICC =  SR / S prog.  x 100   
I EFICC = Índice de eficacia  
S R   =    Servicio realizado para mantenimiento    / día 
S prog.   =   servicios programados  al día 
 
Eficacia, por otro lado, la eficacia en particular son los deberes y 
obligaciones totalmente organizadas, planificadas y que las metas se alcanza con 
lo estipulado porque hay capacidad de respuesta y se cumplen a través de los 
procedimientos. Acto seguido que la eficacia trata en cumplir con todo que está 
programado en metas trazadas y se tienen que cumplir (Gutiérrez, 2014, p.20). 
Eficiencia, por otra parte es la correlación en las metas obtenidas y los 
medios usados. En consecuencia se disminuye los  recursos y bajan los tiempos 
no aprovechados por paradas de  máquinas, escases de materiales y demoras.   
De esta manera se concluye  que la mejora viene con la reducción de los tiempos 
desperdiciados en reparaciones, de tal modo que puede optimizar los recursos. 
(Gutiérrez & Román, 2013, p.7).  
 
I EFIC = Top / T prog.  X  100  
Donde: 
I Efic.    =  Índice de eficiencia   
T op.     = Tiempo de operación 
T prog.  = Tiempo programado 
Productividad, con respecto tiene que ver con lo obtenido a través de los 
procesos, pasos a seguir a través de un modelo, porque mejora el rendimiento. 
En consecuencia productividad se observan los resultados que se logran y la 
manera de cómo aumenta. Por esta razón. Saber manejar el recurso empleado 






Por otro los autores mencionaron lo siguiente: 
“La productividad es una medida de la eficiencia en el uso de los factores en el 
proceso productivo. Si una economía produce con un único factor, como el 
trabajo, la productividad puede entenderse como la cantidad de producto por 
unidad de trabajo, comúnmente denominada “productividad laboral” (Céspedes, 
Lavado y Ramírez, 2016, p.12, 13). 
Eficacia, es decir es el nivel de ejecutar las labores organizadas para poder 
lograr los objetivos el programados por la empresa, el cual permita lograr 
resultados permitan el desempeño de toda organización, por esta razón es 
cuando se llevan a cabo las tareas programadas y se obtienen las metas 
(Gutiérrez, 2014, p.20). 
Eficiencia, por otra parte la es la correlación de los objetivos obtenidos y los 
medios usados para poder ser eficientes. Además permita  alcanzar las metas 
establecidas con menos recursos y sacando provechos de todo medio, por tanto 
se finaliza que son nexos de las consecuencias obtenidas y los medios usados 
(Gutiérrez, 2014, p.20). 
La Productividad, Como se menciona es el indicativo que permite conocer 
cómo se establecer todo lo que se está produciendo y cuáles son los gastos que 
permitieron dicha producción lograda. Por ello también  es la relación de la 
utilización de los recursos cuando se produce un bien, por esta razón, se debe 
tomar en cuenta las medidas de inspección de la productividad (Cruelles, 2013, 
p.10.). 
Por otra parte , La productividad consiste en la relación entre el volumen de 
producción y los recursos utilizados, por unidad de tiempo, con el propósito de 
aumentar la capacidad de producción a partir de una cantidad dada de trabajo del 
hombre y de las máquinas, mediante la intensificación del trabajo del hombre, la 
introducción de máquinas (Martínez, (s,f) ,  p.67).  
Así también la productividad es “Es la correlación que existe entre la producción 
y/o servicios obtenidos y los bienes utilizados para lograrlo” (Rivero y Rivas, 
2013). Por esta razón la productividad involucra medios para producir siendo 





Eficiencia, en mención se evalúa y analiza de qué manera se está 
realizando, ya que mientras exista una correcta relación entre ambas partes esto 
bajará los costos de los recursos empleados, por esta razón, haciendo lo correcto 
se podrá hacer una producción adecuada (Cruelles, 2013, p.10). 
Eficacia, por  otra parte es el método de estudiar, o medir el nivel de lograr 
un objetivo, puesto que se reconoce la finalidad haciendo correctamente las 
actividades, además se realiza lo correcto mediante metas trazadas y logrando 
ser eficaz (Cruelles, 2013, p.11).  
OEE: Eficiencia Global del equipo, este método de mediada permite dar a 
conocer como está rindiendo el equipo, ya que toda empresa se beneficia 
cuando se toman correctamente las evaluaciones con este indicador  se puede 
saber la eficiencia de las maquinas o equipos de producción con mayor 
relevancia (Cruelles, 2013, p.74). 
 
OEE= DISPONIBILIDAD  X  RENDIMIENTO X CALIDAD 
Donde: 
OEE= Eficiencia global del equipo 
D = Disponibilidad del equipo  
R = Rendimiento de la producción  
  C = Calidad del producto. 
Disponibilidad, Es cuando las maquinas, equipos están óptimas 
condiciones  y se dispone de su  funcionamiento así más adelante no se paren 
por fallas y esté parada por mucho  tiempo por esta razón siempre se trata de 
tener todo disponible mediantes mantenimientos periódicos  (Cruelles, 2013, 
p.75.). 
Rendimiento, El redito o rendimiento es por cuanto periodo está sujeto a 
una producción y cuando crea a través de los ciclos de funcionamiento el cual 
también permitirá conocerse y evaluarse si se está produciendo correctamente 





El autor argumenta que la calidad es un indicador  que permite saber en 
qué condición está el producto o servicio así se encuentre malo o bueno 
permitiendo evaluarlo correctamente y no cometer los mismos errores 
anteriormente por esta razón la calidad es de mucha relevancia   (Cruelles, 2013, 
p.75.). 
El autor argumenta que la productividad generalmente es lo que se 
produce  toda empresa mediante indicadores que permite evaluar con eficiencia 
los bienes finales. Por ello es la concordancia que se tiene entre recursos 
producidos y los insumos; puesto que, permite evaluar la eficiencia de las 
empresas al fabricar bienes o servicios.  (Medianero, 2016, p.24) 
 El Índice de Productividad se define, como el cociente del valor de las 
producciones un periodo determinado dé tiempo y las horas-hombre trabajadas 
en la producción de dichos bienes y/o servicios en el mismo periodo. (Gonzales, 
2000, p.14).  
Visión estática y visión dinámica.- En cuanto a análisis  del banco mundial, se 
hace una interesante definición  entre dos temas  productividad: la estática y la 
dinámica que existen  partes  de la productividad el cual hay separaciones de 
capacidad (Medianero, 2016, p.24) 
La estática.- El nivel de mejora del rendimiento se logran sin cambios de la 
tecnología y están son los procedimientos con mayor ahínco laboral y nuevas 
técnicas administrativas. Puesto que, la mejora de la productividad se realiza sin 
cambiar, por otra parte, teniendo mayor sacrificio en la aplicación de 
procedimientos y con mayor impulsó, empeño con nuevas formas de trabajo 
(Medianero, 2016, p.24). 
Dinámica, primeramente el avance tecnológico tiene un papel importante de 
mejora para la productividad, puesto que, se generan más patrimonio y apoya las 
labores del trabajo (Medianero, 2016, p.21). 
Eficiencia, es la adecuada relación que se tiene entre objetivos y recursos, 
Asimismo permitiendo obtener las metas  con menos  afán y gasto que se pueda 
generar o causar actividades innecesarias. (Medianero, 2016, p.38).Eficacia, tiene 





entre ambas partes para conseguir resultados tanto las metas trazadas y metas 
trazadas (Medianero, 2016, p.38). 
Por otro lado es el rendimiento que se alcanza al producir ciertos bienes a través 
del capital usado para lograrlo satisfactoriamente lo propuesto (Mastreta, 2014, 
p.34).  
Por otra parte es el la mejora a través de las  evaluaciones que se realizan tanto 
eficiencia y productividad, en tanto se necesita cambios relevantes en la cultura 
de toda organización, procesos, procedimientos, además deben ser registrados y 
hacerlos conocer. Por esta razón para la solución de la eficiencia y productividad 
se necesita versatilidad en la organización incluso se debe de hacer conocer e 
























3.1  Tipo y Diseño de Investigación  
La investigación es de tipo aplicada, porque busca mejorar a las diversas 
dificultades actuales y reales que sucede en la empresa usando métodos ya 
existentes. Ya que está orientada a resolver objetivamente los problemas de los 
procesos, distribución, circulación y consumos de bienes y servicios, de cualquier 
actividad humana, principalmente de tipo industrial 
Los autores argumentaron que la investigación aplicada se basa en la resolución 
de dificultades de cualquier actividad; por esta razón, busca darle soluciones 
aplicando métodos ya existentes (Ñaupas et al, 2013, p.47). 
Nivel de investigación, tiene un nivel descriptivo y explicativo, la primera  
porque busca especificar y describir características, causas con sus 
consecuencias; es explicativa porque buscar el nexo entre las variantes de 
análisis  y presencia  que interviene en el proceso. De este modo, según  se 
indica el nivel descriptivo es aquel que involucrada a la recolección de notas e 
averiguación sobre especificaciones, propiedades, aspectos o dimensiones, 
personas o procesos por esta razón se concluye  que el nivel de investigación 
mencionado busca recopilar  información mediante de sucesos obtenidos durante 
la investigación (Ñaupas et al, 2013, p.49). 
De esta manera  la investigación explicativa, persigue determinar, indagar por qué 
sucede un hecho y en qué condiciones se manifiesta, o por qué y cómo se 
involucran dos o más variables. Por consiguiente es de nivel explicativo, puesto 
que, busca expresar las características relevantes que intervienen en el estudio 
(Rodríguez & Burneo, 2017, p.74). 
Enfoque de la investigación 
Sobre el  enfoque cuantitativo, dado que  analiza mediante  la observación las 
cuales se pueden comprobar mediante las estadísticas, recolección de datos que 
ayudan a probar las hipótesis en concordancia numérica, estadístico. Cabe 
resaltar se establecen comportamientos y a si probar las teorías por esta razón se 
usa para medir medios probatorios  que  pueden  ser  medidos, observados 
asimismo recolectar información mediante hechos reales (Hernández, Fernández 





Diseño de investigación  
Es de  diseño experimental, puesto que maniobra la variante dependiente para 
ver su cambio en la variable independiente. Diseño de investigación experimental 
de tipología cuasi-experimental. 
En relación con los diseños  experimentales se tocan las variables  y se analiza 
los cambios y comportamientos  cuando son  evaluados para detectar las pos ibles 
mejoras continuas en el momento manipulado. Por esta razón se detectaran los 
efectos que tenga la variable independientes y se verán reflejados en la 
dependiente (Hernández, Fernández, & Baptista, 2014, p.130). 
El estudio es una tipología cuasi-experimental, porque no evalúa  muestreo y la 
población es igual a la muestra. Aunque en este tipo de diseño cuasi experimental  
se maniobra premeditadamente,  así pues, mínimo una variable que se va a 
realizar una evaluación para determinar sus efectos sobre la dependiente solo 
que demoran  de los experimentos puro. En pocas palabras los diseños cuasi 
experimentales manipulan algunas de las variables que se estudia para observar 
sus efectos, puesto que, no se pueden controlar a todas (Hernández, Fernández 
& Baptista, 2014, p.115). 
Alcance Temporal 
Es de tipo longitudinal, acto seguido se analizará el proceso de metodología a 
desarrollar tomando datos de todo trabajo e incidencias que ocurren en registros 
para poder medir y observar determinando cuales fueron sus causas y efectos de 
la baja productividad. En este sentido según lo señalado se evaluaran  en  
diferentes periodos de tiempo y analizar sus posible cambios  para determinar 










3.2 Operacionalización de variables  
 
Variables   
Variable Independiente: Gestión de Mantenimiento preventivo 
El mantenimiento es importante para prevenir las fallas y contar con la 
disponibilidad para su utilización en los sistemas de producción. Como son las 
tareas principales observar, lubricar, reparar, en tiempos establecidos que 
permitan la mantenibilidad de los activos principales de  toda empresa Por esta 
razón, para realizar se tiene que realizar programaciones para facilitar la 
ejecución de la misma  (Montilla, 2016, p.33). 
Variable Dependiente: Productividad 
Acerca de la productividad  se comprende como la relación entre lo fabricado y los 
medios usados. Además se mide a través del cociente  que son los productos 
alcanzados y los recursos utilizados.  Por tanto lo alcanzado puede evaluarse en 
unidades alcanzadas, piezas vendidas, clientes atendidos o en utilidades. 
Mientras que los medios usados  se pueden valorar cantidad de trabajadores, 
tiempo total, tiemplo empleado, horas máquina, costos. De esta manera mejorar 
la productividad es optimizar los usos de los recursos y maximizar los resultados.  
Además, la productividad suele dividirse en dos componentes eficiencia y eficacia 
(Gutiérrez & Román, 2013, p.7) 
Operacionalización de las variables 
Variable independiente: Gestión del Mantenimiento Preventivo PM  
El mantenimiento es importante para prevenir las fallas y contar con la 
disponibilidad para su utilización en los sistemas de producción. Como son las 
tareas principales observar, lubricar, reparar, en tiempos establecidos que 
permitan la mantenibilidad de los activos principales de  toda empresa. Por esta 
razón, se tiene que realizar programaciones para facilitar la ejecución de la misma  
(Montilla, 2016, p.33). 
Definición operacional.- Para analizar  la variable independiente se realizará 





estos se calculara con los indicadores disponibilidad del equipo, tiempo promedio 
entre fallas y demoras por reparar a través, escala de los indicadores la razón 
además de la técnica de la observación y con el instrumentos de  ficha registros 
de datos. 
Dimensión 1: Confiabilidad  
La confiabilidad es la probabilidad que en las maquinas no ocurran desperfectos 
en pleno funcionamiento el cual permite evaluar cuando ocurren las fallas y 
permite determinar las posibles soluciones  a los  equipos en un tiempo 
determinado  (Montilla, 2016, p.97). 
Dimensión 2: Disponibilidad  
Es la disposición que tiene una máquina para cumplir con lo requerido para su 
buen funcionamiento en todo proceso además  para su función específica que 
esta realiza sin presentar falla alguna o avería que pueda perjudicar en su 
operación como son los tiempo de parada no deseados por el tiempo de 
operación. Por consiguiente las maquinas deben estar disponibles cuando sean 
requeridas y que no perjudiquen en el momento de ser requeridas para la 
producción o brindar servicio (Montilla, 2016, p.96). 
Dimensión 3: Mantenibilidad 
Es la posibilidad  de que se puedan poner en marcha todo equipo, pero 
cumpliendo con todo los procedimientos instaurados de mantenimiento  y tengan 
más tiempo de vida útil ya que la mantenibilidad se tiene que dar en tiempos 
determinados. Por esta razón, se rige a procedimientos adecuados para su 
ejecución y los tiempos puedan ser reducidos aplicando buenos procedimientos 
(Montilla, 2016, p.97). 
Variable dependiente: Productividad 
Acerca de la productividad  se comprende como la relación entre lo fabricado y los 
medios usados. Además se mide a través del cociente que son los productos 
alcanzados y los recursos utilizados.  Por tanto lo alcanzado puede evaluarse en 
unidades alcanzadas, piezas vendidas, clientes atendidos o en utilidades. 





tiempo total, tiemplo empleado, horas máquina, costos. De esta manera mejorar 
la productividad es optimizar los usos de los recursos y maximizar los resultados.  
Además, la productividad suele dividirse en dos componentes eficiencia y eficacia 
(Gutiérrez & Román, 2013, p.7). 
Definición Operacional.- Para analizar  la variable dependiente se hará mediante 
las dimensiones de eficacia y eficiencia, los mismos se calculará mediante los 
indicadores de  porcentaje de índice de eficiencia y porcentaje de índice de 
eficacia  a través de la técnica de la observación y con el instrumentos de ficha  
registros de datos. 
Dimensión 1: Eficiencia 
Es relación a los trabajos organizados, planificados que toda organización, 
maquinas o sistemas de trabajo alcanza   y por lo tanto obtienen los resultados 
deseados agrandando sus resultados. Así pues, la eficacia  es cuando se logran 
los objetivos mediante las metas trazadas (Gutiérrez & Román, 2013, p.7). 
Dimensión 2: Eficacia 
Es relación a los trabajos organizados, planificados que toda organización, 
maquinas o sistemas de trabajo alcanza y por lo tanto obtienen los resultados 
deseados agrandando sus resultados. Así pues, la eficacia  es cuando se logran 
los objetivos mediante las metas trazadas (Gutiérrez & Román, 2013, p.7). 
3.3 Población y muestra 
Población 
La población es el universo de las investigaciones naturales, es el conjunto de 
objetos, hechos, eventos que se van a estudiar con las variadas técnicas que 
hemos analizado supra (Ñaupas et al., 2014, p.246). 
Las población son todas las maquinas del área de confitería de la empresa 
Cinemark del  Perú S.R.L, que estan conformadas por 16 máquinas. 
Por otro lado, la investigación está conformada por el estudio de las 16 semanas 





gestión del mantenimiento preventivo de la maquina pon corn la cual será nuestra 
unidad de análisis. 
Muestra 
Para este tipo de estudio la muestra concuerda con la población; ya que, la 
población tiene un número reducido de valores y por ende es la misma. 
Muestra como una parte de la población que se selecciona, de la cual es de 
donde se adquiere la información para el estudio y sobre la cual se realiza la 
medición y la observación de la variable objeto de estudio (Bernal, 2010, p.160). 
Por otro lado, las muestras viene a formar parte de subgrupos de la población con 
las misma características y que forman parte  de la población del cual  se podrán 
recolectar datos e información que permitirán su análisis de estudio; puesto que, 
también son representativos (Hernández et al.,  2014, p.173). 
Muestreo 
Valderrama (2013) indicó: “Es la forma de selección de una parte representativa 
de la población, la cual permite estimar los parámetros de la población para la 
investigación” (p. 188). 
En este estudio de investigación no realizamos muestreo ya que nuestra muestra 
es igual a la población. 
3.4   Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y    
confiabilidad 
 
Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
En este caso se realizó con el método la observación, el cual se obtuvo 
recopilación los datos en el área donde ocurren hechos haciendo uso de medios  
requeridos para su evaluación. (Ver anexo N° 20, 21, 22, 23, 24 y 25) 
Sin embargo se refieren a los métodos  mediante las cuales vamos a recoger los 
datos e informaciones necesarias para fidelizar  o comparar nuestras hipótesis de 
investigación. De esta manera se da conocer que los recursos son de gran ayuda 






Validación y confiabilidad  
En esta investigación se realizó la aprobación, usando el discernimiento de 3  
profesionales competentes de gran envergadura para poder dar validez a los 
instrumentos de recolección de datos.  (Ver anexo  N° 38, 39 y 40). 
 Por esta razón: La validez permite dar garantía a los medios probatorios que  se 
analizaran y evaluaran, siendo de gran eficiencia e importancia. Por tal motivo  la 
validez es una herramienta que permite dar autenticidad a un instrumento para 
garantizar su medición y por último demostrar que es confiable (Ñaupas et al., 
2014, p.2015). 
Tabla 2 Validez de los instrumentos 
Experto  Grado de Instrucción  Resultado  
Robert Julio, Contreras Rivera Doctor  Aplicable 
      
Panta Salazar, Javier 
Francisco 
Doctor  Aplicable 
      
Santos Esparza Carlos  Magister  Aplicable 
Fuente: Elaboracion propia 
Confiabilidad   
En esta investigacion se utilizaron instrumentos y técnicas reales en este sentido. 
Según Ñaupas et al. (2014), indicaron “Un  instrumento es confiable cuando las 
mediciones hechas no varían significativamente, ni en el tiempo, ni por la 
aplicación de diferentes personas” (p.216). Por esta razón los autores concluyeron 
que las herramientas son confiables y por otra parte no cambian ya se ejecutadas 
por otras personas. Para que sea seguro un instrumento, este debe medir con 
autenticidad al mismo sujeto participante en diferentes circunstancias y disparar 
los mismos resultados”. (Niño, 2010, p.85). 
3.5 Métodos de análisis de datos  
Ahora bien se empleara el software estadístico SPSS versión 25  mediante la 
estadística descriptiva y estadística inferencial.  Así mismo ahora ya es favorable 





información. Así mismo, la táctica de análisis de referencia es importante  afianzar 
los resultados obtenidos (Ñaupas et al., 2013, p.125). 
Estadística Descriptiva  
Con respecto al estudio descriptivo trata de plasmar todos los datos obtenidos 
puesto que es de relevancia permitiendo analizar, procesar de las variables 
evaluadas. Por lo tanto, que la estadística descriptiva estudia la información que 
se obtiene de las variables (Ñaupas et al, 2013, p.122). 
Por otra parte, la estadística descriptiva es una ciencia que analiza varias series  
de datos y trata de extraer conclusiones sobre el comportamiento de estas 
variables (Lucio, 2017, p.103).   
Estadística Inferencial  
Este método de estudio  permite encontrar  la significancia de los datos obtenidos 
mediante el programada SPSS 25 y por consiguiente se realiza comparaciones 
para determinar los métodos a usar a través de las tablas con el resultado 
respectivo de la significancia  (Ñaupas et al, 2013, p.122). 
3.6 Aspectos éticos 
Para el desarrollo  de la investigación en la empresa Cinemark del Perú  se 
consideró el respeto a la propiedad, a la convicción moral, responsabilidad social, 
respetar lo reservado, protección de  identidad a participantes del estudio. Ya que 
el estudio fue realizado bajo los criterios de honestidad e integridad, se aclara  los 
documentos obtenidos para la ejecución son sinceros y confiables. (Ver anexo 41 
cartas de aceptación). De  esta manera esto se hace constatar cuando se tienen 
que estudiar conductas humanas, requerir el trámite de instrumentos con lo que 
sabe o piensa la gente y aplicarles entrevistas, camino peligroso y fácil para tocar 










































Situación actual de la empresa 
A continuación  la problemática  de Cinemark del Perú S.R.L, en el área de 
confitería se presentaba constantes problemas y deficiencias en la operatividad 
de los equipos. A causa de falta de mantenimientos preventivos, correctivos, 
inspecciones y falta de cronogramas de mantenimientos de los equipos del área  
antes mencionada y en especial a las maquinas pon corn que son uno de los 
equipos de mayor demanda que tiene en su utilización el área propia dicha. Ahora 
bien,  la gestión del área de mantenimiento no era la adecuada. 
 Por otra parte se registraron los eventos de las fallas de los equipos a través de 
la observación en las fichas de recolección de datos para poder dar fin  al origen 
los inconvenientes que existía a través del área de confitería por la baja 
productividad de paradas de algunos equipos con el diagrama de Pareto y 
diagrama de Ishikahua se obtuvieron las causas y efectos que se producían. 
Por último se pueden mencionar las causas y actividades que no realizaban eran 
la siguiente: 
Mantenimientos deficientes.  
Cronogramas inconclusos.  
Personal no calificado.  
Falta de inspecciones rutinarias.  
Demoras en reparaciones.  
Bajo Servicio de mantenimiento.  
Carencia de secuencia y procedimientos para realizar trabajos. 
No obstante  se trataba de brindar mantenimientos pero no eran los adecuados en 
definitiva se tendrán que corregir para brindar un buen servicio por parte del área 
de mantenimiento y no afecte.  
Por lo tanto se realizaran pruebas de mejoras tanto en  mantención de los equipos 
y  comprometer a todo personal técnico desde el jefe de mantenimiento dando a 
conocer todas las ocurrencias y tomar medidas para afrontar esta problemática
39 
 
Generalidades de la empresa. 
Es una cadena global de cine puesto que, se dedica a la industria del cine.  
Además, cuenta con su sede central en Estados Unidos. Esta empresa está al 
servicio de exhibición de filmes y videos. Además, se encuentran en distintos 
países, brindando atención al público en general en que se puede compartir en 
familia y amigos. De esta manera innovó el mercado cinematográfico y creció a 
nivel nacional, por esta razón, se inaugura Cinemark del Perú S.R.L en el año 
1999 en el distrito de San Miguel. 
Ubicación de la empresa 
 Av. La Marina cdra.25 S/N con Av. Parque de Leyendas, San Miguel. 
 











- Ser reconocidos. 
- Primacía  del público.  
- Satisfacción por parte de los clientes.  
- Fidelidad y aceptación.  
- Calidad, talento y calidez de los trabajadores.   
 Misión 
Complacer  las necesidades de los clientes  de manera total, dando un buen 
servicio de calidad y confort desde que  ingresan al establecimiento y disfrutar de 
una atención agradable, además de disfrutar de la comodidad de nuestras salas 
que brindan lo mejor en audio e imagen, trayendo y motivando a los 






























Principales actividades  
Cinemark del Perú S.R.L brinda a sus clientes una buena atención de calidad, 
venta de sus productos de confitería, confort en sus salas y centros de 
esparcimiento en su zona en juegos. Así también en una buena exhibición de 
films de buena imagen y sonido. 
Además cuenta son los siguientes servicios: 
Eventos especiales: 
Alquiles de salas  
Cumpleaños  
Funciones especiales  
Corporativos:  
Servicios para empresas 
Entradas corporativas 
Combos corporativos 
Tarjetas gifcard  
Publicidad:  
Publicidad en pantallas  














Descripción del proceso:  
Donde se podrá visualizar el proceso el cual se está desarrollando actualmente 
dentro de Cinemark del Perú su mantenimiento, para eso se desarrolla un 
diagrama de operación de procesos. (D.O.P.). De la misma manera un diagrama 
de análisis de procesos (D.A.P). Los cuales permitirán ver la situación real de la 
empresa. (Ver anexo 4 y 5). 
Por otra parte, se muestra un diagrama de flujo en la siguiente figura que se 
muestra a continuación. 
Diagrama de flujo de mantenimiento 
 
Figura  5 Diagrama de Flujo de mantenimiento preventivo antes- 
 Elaboracion propia 
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Descripción de los indicadores antes de la aplicación de la VI 
Variable independiente - Mantenimiento preventivo  
Disponibilidad  
En relación con esta dimensión de la disponibilidad de los equipos  en el área de 
confitería de la empresa, no se realizaban mantenimientos adecuados. En cuanto 
al funcionamiento del equipo ocurrían fallas ocasionado interrupciones por 
momentos y en  ocasiones perjudicando su operatividad  de las ollas de pon corn. 
Por esta razón perjudicaba a la productividad en dicha área. En definitiva se 
procederá a tomar datos de los eventos mediante apuntes en las hojas de  
registro  mediante  la observación. 
Confiabilidad  
Acerca de esta dimensión  es importante en los equipos que puedan garantizar su 
confiabilidad en el momento en que puedan ser requeridos o en su  uso de 
operatividad. Aunque en el área de confitería  los equipos no están resultado ser 
muy confiables puesto que cuando ocurren fallas solo lo revisan por el momento 
requerido no obstante  no se revisa a más  profundidad brindándole una 
inspección y seguimiento adecuado en tanto se recopilaron en los formatos  de 
recolección de datos los  tiempos promedios entre fallas de los equipos. 
Mantenibilidad 
Por lo que se refiere a esta dimensión en el área  de confitería de la empresa  
Cinemark del Perú S.R.L, la mantenibilidad de los equipos no era la correcta. Por 
ejemplo no se cumplían con los procedimientos de mantenimientos puestos que 
no eran los adecuados y se demoraban en la reparación porque tenían diferentes 
métodos de trabajo no siendo tan eficientes. 
3.2.2.2 Variable dependiente - Productividad  
Eficacia 
Para observar la eficacia en  los equipos de maquina pon corn del área de 
confitería  se implementó un formato de registro de datos el cual permitirá tomar 





algunos momentos se percibe pequeñas fallas en su funcionamiento no obstante 
no dejan de cumplir en la producción.  
Eficiencia 
Los trabajos que realiza el área de mantenimiento no son eficientes, por ejemplo 
no siguen un patrón de mantenimiento que se pueda ejecutar correctamente 
debido a los malos procedimientos y formas de trabajo. Sin embargo no son las 
mejores acciones que se están tomando para poder ejecutar trabajos eficientes a 
los equipos de confitería de la Cinemark del Perú S.R.L. Dentro del plan de 
mejora se propone lo siguiente: mejorar el diagrama de flujo de mantenimiento 
como se muestra en la siguiente figura, el diagrama de procesos de operaciones 
(D.O.P) y diagrama de análisis de procesos respectivamente. (D.A.P). (ver anexo 
6 y 7).  
















Figura  6  Diagrama de flujo de mantenimiento – Después 
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Pasos para mantenimiento de ollas Pon corn 
A continuación  para poder desarrollar un buen trabajo de mantenimiento de las 
maquinas antes mencionada se elaboraba un manual de trabajo. Además este 
procedimiento ayuda a mejorar el servicio.  
PROCEDIMIENTO PARA EL MANTENIMIENTO DE OLLA PON- CORN 
1. Objetivos   
Brindar una guía práctica de acciones a seguir por los técnicos al realizar el 
mantenimiento  
Controlar de manera eficiente el trabajo programado dentro del cronograma 
de mantenimiento de equipos, mediante el buen llenado de fichas técnicas 
de revisiones. 
Establecer el tiempo de vida útil de los repuestos y tener un control de 
inventario, así prevenir algunas dificultades en las maquinas. 
2. Alcance  
Se especifican  todas las partes de la máquina para su correcto 
mantenimiento, prevenir alguna falla, evitar que interrumpa su horario de 
trabajo y perjudique a la empresa. 
3.  Documentos    
Manual de procedimiento 
Formato e ficha técnica 
4. Responsables : Materiales y herramientas   
Supervisor de mantenimiento  
Técnico Encargado de establecimiento  
Técnico operario  
5. Materiales  
Aceite de spray  





Lubricante W40  
Aceite 3en 1 
Paño absorbente  
Papel toalla 
Lija fina de #160 
Cepillo de cerdas de metal 
6. Herramientas  
Pinza amperimétrica 
Juego de destornilladores  
Juego de llaves mixtas N° 8, 9, 10,11, y 19 
Alicate universal  
Brocha de 1 “y 2 “ 
Juego de rachet 
7.- DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO  
El técnico operario recibirá el cronograma  de mantenimiento de las máquinas y el 
formato de ficha técnica de mantenimiento.  
El técnico seguirá paso a paso lo indicado en el manual, para el mantenimiento y 
limpieza general de las ollas pon- corn. 
Se procederá a llenar el formato de revisión, tomando datos relevantes tratando 
de controlar correctamente la información correcta. 
En caso de ocurrir algún problema o dificultad comunicar a la brevedad al 
encargado o supervisor de turno. 
8.- SECUENCIA DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO DE OLLAS PON CORN  
Para proceder a realizar el mantenimiento preventivo de la máquina, antes 
previamente  deberá estar listo con todas las herramientas y materiales que 





Dar a viso del trabajo a realizar. 
Bajar la llave de alimentación, colocando señalización que  la maquina esta en 
mantenimiento. 
Verificar que no presente energía de alimentación con la pinza amperimétrica  
Inspeccionar.   
1.- PARTE SUPERIOR  
Destapar la parte superior que está sujeta con pernos, y proceder a verificar.  
Revisar los cables que no estén expuesto o recalentados sus terminales.  
Revisar los empalmes previamente con la prueba de tirón para detectar si está 
bien colocado el empalme o los ajustes.  
Medir corriente de los cables del motor (con carga), verificando que el motor no 
presente recalentamiento. 
Revisar las borneras de los contactos de los transformadores verificado su 
alimentación de salida y entrada.  
Revisar los contadores tanto sus contactos y sus bobinas y que no presente 
recalentamiento alguno. 
Revisar el transformador de  alumbrado de parte superior  la olla la cual indica 
(maquina pon corn), 
Realizar limpieza de toda la base, con  desengrasante para metal. 
Revisar extractora de la cabina midiendo corriente  y que no presente 
recalentamiento.  
 
2 - PARTE CENTRAL  
PARTE A    (Parte debajo de reposo de maíz pon corn) 
Revisar que los cables no presenten partes expuestas de ser así, proceder a 
cambiarlos o asilarlos y colocar cintillos. 
Verificar que las borneras no presenten calentamiento o sulfatados.  






Revisar todos los contactos naranjas de los Switch.  
Verificar las resistencias, midiendo con la pinza amperimetrica su alimentación  de 
entrada en caso esté energizada, por otro parte encontrase apagada medir  valor 
continuidad, de esta amanera ver su funcionamiento. 
Realizar limpieza de todas las partes tanto superficie como los contactos que 
están de maíz y grasa. 
PARTE B.- (Brazo de cables para tazón  de olla – Displey y termocupla) 
Revisar los cables de alta temperatura no presente partes expuestas y ordenarlas. 
Revisar la temperatura del displey, tanto programación según será requerido (180 
°c) y sus borneras correspondientes. 
Revisar termocupla que no presentes rigidez y que este bien colocado y ajustado.  
Lubricar los resortes del brazo y que no presente dureza al bajar y subir el brazo  
Verificar que los contactores se activen y desactiven en la temperatura 
programada (con energía). 
Visualización de led indicador de encendido de contactor. 
Realizar la calibración del aceite. 
PARTE C (tazón de olla)  
Se procederá a desmontar la tapa de tazón con el rachet el cual dependerá del 
perno a retirar.  
Verificar una inspección rápida del estado físico interno de tazón. 
Inspeccionar la placa de las borneras se encuentre bien su estado en caso 
contrario proceder a cámbialo previamente se recomienda señalizar las líneas de 
alimentación.   
Revisar que los cables de alta temperatura  no presente expuesto y ordenarlos. 
Verificar el termostato  de alta temperatura de emergencia sus terminales. 
Verificar los contactos de alimentación si en caso se encuentre recalentado 





Inspeccionar y verificar las resistencias  si en caso se encuentren quemadas se 
procederá a revisar de la siguiente manera: alimentación en caso esté prendido y 
caso se encuentre apagado medir ohmiaje, continuidad cerciorándose que no 
esté quemando en caso contrario proceder al cambio respetando secuencia. 
Revisar la potencia y alimentación de las resistencias según indica en sus 
características.   
3.- PARTE INFERIOR  
PARTE A.-  
Verificar el tubo dispensador de aceite que no presente rajadura y sus uniones 
esten bien aseguradas.  
Revisar que los cables son presente  partes expuestas. 
Medir corriente al motor de la bomba.  
Realizar limpieza y lubricación de los contactos.  
Inspeccionar el temporizador del programado del aceite revisarlos sus contactos 
de presentar alguno falla cambiarlo (tiempo aproximado  segundos por  10 onzas) 
Revisar el contacto de alimentación. 
PARTE B  
Revisar el soporte  de a base  de la tolva del maíz no presente alguna rotura.  
Realizar limpieza de grasa e impurezas de maíz o pon corn.  
9.- RECOMENDACIONES  
Siempre cortar la alimentación cuando sea necesaria en  mantenimiento.  
Comunicar del trabajo a realizar.  
Realizar anotaciones relevantes en la ficha de revisión.  
Siempre realizar informes por cada inspección o mantenimiento realizado.  
Colocar  fechas en caso presente averías y  programar mantenimiento para 





En caso se de emergencia  proceder a cambiar al momento siempre en constante 
comunicación con el jefe inmediato.  
Tener sus implementos de seguridad tanto cascos, lentes, zapatos  y dieléctricos.  
Asegure de no usar  manos húmedas  si está trabajando, con el equipo de 
alimentación.  
Por ultimo después de haber generado un manual de mantenimiento de ollas Pon 
corn se usaran los siguientes documentos implementados  el cual permitirá llevar 
un orden y efectividad en los trabajos tales como:  
1. Formato de chek list de maquina Pon corn (ver anexo 8). 
2. Formato de ficha tecnica de limpieza de maquina  Pon corn ( ver anexo 9). 
3. Formato de ficha técnica de mantenimiento integral de maquina Pon corn 
(ver anexo 10). 
4. Ficha tecnica de maquina Pon corn ( ver anexo 11).  
5. Formato orden de trabajo  (ver anexo 12). 
6. Cronograma de mantenimiento de máquinas pon corn (ver anexo 13). 
 
Determinación de la criticidad de los subsistemas. 
Nivel  crítico para la evaluación de máquinas en desperfecto  se utilizara la 
metodología del AMEF (Análisis y modo efecto de  la falla). Para determinar el 
equipos más relevantes que presentó averías, fallas más comunes; puesto que, 
se cuentan con 7 máquinas este método permitirá conocer la maquina a evaluar  
en el área de confitería. 
 
Análisis AMEF  
El AMEF es una metodología que permite resolver el número de riesgo o  número 
de prioridad de riesgo NPR, ejecutando los procedimientos el cual permitirá 
jerarquizar los equipos con mayor problemática para resolver y encontrar las 
soluciones pertinentes ya sea el caso a priorizar ( Montilla,2016, p.162). (Ver 
anexo 14). 
 
Sin embargo aplicar la metodología […] afirma que se argumente 





para los procesos tanto productivos como en las disponibilidad de las maquinas a 
usar; por ello, la importancia de poder evaluar correctamente y dar solución a lo 
que se requiere (Montilla, 2016, p.162). 
A continuación se presenta la siguiente formula: 
 
NPR= F x  G x D 
 
Donde:  
NPR = es el número de prioridad de riesgo. 
F=  es la frecuencia de ocurrencia de la falla, en un subsistema. 
G= es la gravedad de ocurrencia de una falla. 
D= es la defectibilidad o facilidad para encontrar la falla. 
 
De acuerdo con el valor NRP obtenido definirá la criticidad en los  subsistemas, el 
cual necesitaran la mayor atención en un mantenimiento preventivo. 
Ejemplo:    Gravedad de la falla  7; Frecuencia ocurrencia: 8; Detectabilidad: 6 de 
cada componente del NPR se colocó un peso el cual está representado del 1 al 
10; ya que, permitirá hallar el índice de riesgo o prioridad de riesgo el cual esta 
segmentado por, bajo, medio, alto y muy alto. Continuación se procede a ejecutar 
la siguiente operación: 
NRP = F x G x D  = 8 x 7 x 6 =336 
Observado el ejemplo muestra que salió con un valor de 336 el cual indica el 
índice de riesgo por tal razón está en un  nivel muy alto y requiere mantenimiento. 
(Ver anexo 15). Índice de riesgo (NPR). 
Para la siguiente investigación se aplicara la  metodología del AMEF (Análisis y 
modo efecto de  la falla). Se  determinó lo siguiente:  
Selección de equipo con mayor fallas (ver anexo 16). 
Análisis de criticidad de las maquinas Pon corn (ver anexo 17)  
Análisis de AMEF (ver anexo 18) 
Interpretación: en el anexo  18 se observa la maquina con mayor impacto el cual 





otra parte se generara un cronograma de mantenimiento  de la maquina pon corn 
por desperfecto. (Ver anexo 19). 
Tabla 3 Pasos  de verificación y reparación de la maquina 
REPARACIÓN DE UNA MAQUINA PON CORN 
AVERIA: Resistencias Posiblemente 
quemadas  
Área: Confitería  
CONSECUENCIA: No enciende, fuera 
de servicio.  
Técnico: Julio Cesar Huamán Pedraza 
HERRAMIETAS  EPPS  
- Pinza amperimetrica. 
-  Llaves mixtas.  
- Juegos de rachet.  
- Desarmadores.  
- Lubrícate w40.  
- Aceite 3 en 1. 
- Lentes.  
- Cascos.  
- Zapatos dieléctricos. 
- Guantes. 
- Uniforme de trabajo   
PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO  
 
 
- Se procede a inspeccionar y  bajar 
la llave del tablero L-2. 
 
 
- Se usara las siguientes 
herramientas mostradas en la 
imagen. 
- Se procede a tomar datos del 









- Se procede a  revisar lo siguiente: 
 





- Limpiar  con míster musculo y w40. 
- Engrasar partes de resortes. 
- Al destapar se procede a 
inspeccionar las partes internas y 
lubricar.  
- Revisando el displey si en caso 
tenga problema de temperatura se 






- Displey  operativo.  
- Temperatura 180 C° 
- Problemas se presenta en la parte 
del tazón.  
- Destapar y verificar resistencias. 
- Se procede a destapar la cubierta 
del tazón para verificar posible 









- Ahora una vez destapado se 
comienza  a tomar datos y medir 
ohmiaje. 
-  verificar si las resistencias estén 
conformes. 
-  visualizar los terminales de fuerza.  
 
 
- Se encontraron resistencias 
conformes. 
- Los terminales se encontraron 
quemado. 
-  Las resistencias no estaba 
alimentadas provocando parada 





- Se procederá a cambiar los 
terminales dañados por posible 
corto circuito. 
- Se cambian las placas y lo 
terminales. 













- Se procede a colocar terminales, y 
respetando las fases anteriormente 
marcadas para  no ocasionar una 
mala conexión. 
- Se procederá a aislar los 




- Antes de conectar los terminales de 




- Se deja operativo la maquina 
realizando prueba de 
funcionamiento y verificación. 






Variable Independiente: Mantenimiento preventivo 
Dimensión 1 Disponibilidad  
Tabla 4 Análisis descriptivo de la disponibilidad (Antes- Después) 
Descriptivos 
 Estadístico Error 
estándar 
Disponibilidad _Antes Media 79,8344 ,67377 
95% de intervalo de 
confianza para la media 




Media recortada al 5% 79,9088  
Mediana 79,7600  
Varianza 7,263  
Desviación estándar 2,69507  
Mínimo 73,81  
Máximo 84,52  
Rango 10,71  
Rango intercuartil 4,46  
Asimetría -,560 ,564 
Curtosis ,383 1,091 
Disponibilidad_después Media 91,2969 ,70224 
95% de intervalo de 
confianza para la media 




















Rango intercuartil 4,76 
 
Asimetría -,480 ,564 
Curtosis -,673 1,091 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: Se puede observar en la tabla 4, el análisis descriptivo de la 
disponibilidad, es decir el promedio de los valores estudiados, en el antes  





79,7600  y el después  es 91,6700, a su vez la desviación estándar del pre- test  
es de 2,69507 y el post test es de 2,8089. Por último, el valor mínimo en el pre 
test es es 73,81 y el máximo es 84,52 y en el post test el valor mínimo es 85,71 y 
el máximo 96,38. 
Tabla 5 Tendencia central de la disponibilidad (Antes  - Después) 
Estadísticos 
 Disponibilidad_Antes Disponibilidad_Después 
N Valido 16 16 
Perdidos 0 0 
Media 79.8344 91.2969 
Mediana 79.7600 91.6700 




Varianza 7.263 7.890 
Rango 10.71 9.53 
Mínimo 73.81 85.71 
máximo 84.52 95.24 
Fuente: Datos SPSS 25 
Tabla 6  Disponibilidad: Pre test y Post test 
 
Semana  
Pre test Post test Mejora 
1 73.81 92.86 19.05 
2 76.19 94.05 17.86 
3 79.76 89.29 9.52 
4 77.38 94.05 16.67 
5 79.76 95.24 15.48 
6 82.14 90.48 8.33 
7 82.14 86.90 4.76 
8 80.95 92.86 11.90 
9 78.57 89.29 10.71 
10 77.38 85.71 8.33 
11 79.76 91.67 11.90 
12 82.14 94.05 11.90 
13 82.14 91.67 9.52 
14 80.95 89.29 8.33 
15 79.76 89.29 9.52 
16 84.52 94.05 9.52 
Promedio 79.84 91.29 11.46 






Figura  7 Disponibilidad Pre test y Post test. 
 
Interpretación: En la tabla 6 y en el figura 7  se puede observar  la disponibilidad 
donde el promedio  de pre test es 79.84 %  y en el post test 91.29% 
incrementándose en una mejora de 11.46 % en la disponibilidad de las máquinas. 
Dimensión 2: Confiabilidad  
Tabla 7 Análisis descriptivo de confiabilidad ( Antes y Después) 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Confiabilidad_Antes Media 7,3731 ,35523 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 6,6160  
Límite superior 8,1303  
Media recortada al 5% 7,3418  
Mediana 7,3300  
Varianza 2,019  
Desviación estándar 1,42094  
Mínimo 5,17  
Máximo 10,14  
Rango 4,97  
Rango intercuartil 1,77  
Asimetría ,316 ,564 
Curtosis -,152 1,091 
Confiabilidad_Después Media 14,2400 ,87186 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 12,3817  
Límite superior 16,0983  





Mediana 13,1700  
Varianza 12,162  
Desviación estándar 3,48745  
Mínimo 9,38  
Máximo 20,00  
Rango 10,62  
Rango intercuartil 6,12  
Asimetría ,378 ,564 
Curtosis -,987 1,091 
 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS 25 
 
Interpretación: En la presente tabla 7, se puede observar el análisis descriptivo 
de la confiabilidad, es decir el promedio de los valores estudiados, en el pre test 
7,3731 y el post test es de 14,2400, así también la mediana de la pre test es  
7,3300 y el post test es 13,1700, a su vez la desviación estándar del pre- test  es 
de 1,42094 y el post test es de 3,48745. Finalmente, el valor mínimo en el pre test 
es es 5,17 y el máximo es 10,14 y en el post test el valor mínimo es 9,38 y el 
máximo 20,00. 
Tabla 8 Tendencia central de confiabilidad (Antes-Después) 
Estadísticos  
  Confiabilidad_Antes  Confiabilidad_Después  
N Valido  16 16 
Perdidos 0 0 
Media  7.3731 14.24 
Mediana  7.33 13.1700 
Moda  6.70a 9.38ª 
Desviación estándar 1.42094 3.48745 
Varianza 2.019 12.162 
Rango 4.97 10.62 
Mínimo 5.17 9.38 
Máximo 10.14 20.00 
 










Tabla 9 Confiabilidad: Pre test y Post test 
 
Semana 
Pre test Post test Mejora 
1 5.17 15.60 10.43 
2 5.33 13.17 7.83 
3 5.58 9.38 3.79 
4 7.22 19.75 12.53 
5 6.70 20.00 13.30 
6 7.67 12.67 5.00 
7 8.63 18.25 9.63 
8 9.71 15.60 5.89 
9 6.60 9.38 2.78 
10 7.22 12.00 4.78 
11 6.70 11.00 4.30 
12 8.63 13.17 4.54 
13 7.67 12.83 5.17 
14 7.56 18.75 11.19 
15 7.44 15.00 7.56 
16 10.14 11.29 1.14 
Promedio 7.15 13.48 6.33 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura  8 Confiabilidad Pre test y Post test.  
Fuente: Elaboracion propia 
 
Interpretación: En la tabla 9  y en el figura 8 se puede observar  la confiabilidad  
donde el promedio  de pre test es 7.15   en horas  y e n el post test 13.48 horas,   






Dimensión 3: Mantenibilidad 
Tabla 10 Análisis descriptivo de mantenibilidad (Antes – Después) 
Descriptivos 
 Estadístico Error 
estándar 
Mantenibilidad _Antes Media 1.8550  
95% de intervalo de 
confianza para la media 




Media recortada al 5% 1.7094  
Mediana 1.5800  
Varianza .891  
Desviación estándar .94410  
Mínimo 1.13  
Máximo 5.20  
Rango 4.07  
Rango intercuartil .38  
Asimetría 3.350 .564 
Curtosis 12.079 1.091 
Mantenibilidad 
_después 
Media 1.1006 .07067 
95% de intervalo de 
confianza para la media 




















Rango intercuartil .25 
 
Asimetría -.634 ,564 
Curtosis 1.084 1,091 
 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: Se visualiza en la  tabla 10, se puede observar el análisis 
descriptivo de la mantenibilidad, es decir el promedio de los valores estudiados, 
en el pre test 1,5800 el post test es de 1,1006, así también la mediana de la pre 





test  es de 0,94410 y el post test es de 0,28267. Por último, el valor mínimo en el 
pre test es es 1,13 y el máximo es 5,20 y en el post test el valor mínimo es 0,42 y 
el máximo 1,67. 
Tabla 11 Tendencia central de mantenibilidad (Antes- Después) 
Estadísticos  
  Mantenibilidad_Antes Mantenibilidad_Después  
N Valido  16 16 
Perdidos 0 0 
Media  1.8550 1.1006 
Mediana  1.5800 1.1850 




Varianza ,891 ,080 
Rango 4.07 1.25 
Mínimo 1.13 ,42 
máximo 5.2 1,67 
Fuente : SPSS 25 
Tabla 12 Mantenibilidad Pre test y Post test 
Semana Pre test Post test Mejora 
1 5.20 1.20 4.00 
2 1.50 0.42 1.08 
3 1.13 1.00 0.13 
4 1.44 1.25 0.19 
5 1.50 1.00 0.50 
6 1.44 1.33 0.11 
7 1.63 1.25 0.38 
8 2.57 1.20 1.37 
9 1.60 1.13 0.48 
10 1.89 1.67 0.22 
11 1.50 1.00 0.50 
12 1.75 0.83 0.92 
13 1.44 1.17 0.28 
14 1.56 1.25 0.31 
15 1.67 1.20 0.47 
16 1.86 0.71 1.14 
Promedio  1.74 1.04 0.70 





Grafico 5: Mantenibilidad Pre test y Post test  
 
Figura  9 Mantenibilidad  Pre test – Post-test  
Interpretación: En la tabla 12 y en el figura 9  se puede observar  la 
disponibilidad donde el promedio  de pre test es %  y en el post test 1.74  en 
horas  incrementándose en una mejora de 0.70 % en la mantenibilidad  de las 
máquinas. 
Variable dependiente: Productividad 
Tabla 13 Análisis descriptivo de productividad (Antes- Después) 
Descriptivos 













Media 44.2475 1.33835 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 41.3949  
Límite superior 47.1001  
Media recortada al 5% 44.0683  
Mediana 44.6600  
Varianza 28.659  
Desviación estándar 5.35340  
Mínimo 35.42  
Máximo 56.30  
Rango 20.88  
Rango intercuartil 6.17  
Asimetría .206 .564 
Curtosis .599 1.091 
Productividad 
_después 
Media 69.6419 2.56711 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 64.1702 
 




















Rango intercuartil 14.29 
 
Asimetría .192 ,564 
Curtosis -.821 1,091 
Fuente: Datos SPSS 25 
 
Interpretación: En la presente tabla 13, se puede observar el análisis descriptivo 
de la productividad, es decir el promedio de los valores estudiados, en el pre test 
44,2475 y el post test es de 69,6419, así también la mediana del pre test es  
44,6600 y el post test es 71,4300. A su vez la desviación estándar del pre- test  es 
de 5,35340 y el post test es de 10,26845. Así también, el valor mínimo en el pre 
test es es 35,42 y el máximo es 56,30 y en el post test el valor mínimo es 57,14 y 
el máximo 85,71. 
Tabla 14  Productividad: Pre test y Post test 
Semana Pre test Post test Mejora 
1 40.26 71.43 31.17 
2 45.71 71.43 25.71 
3 56.30 57.14 0.84 
4 36.65 71.43 34.77 
5 46.92 71.43 24.51 
6 49.29 71.43 22.14 
7 43.81 71.43 27.62 
8 35.42 57.14 21.73 
9 43.65 85.71 42.06 
10 36.65 57.14 20.49 
11 46.92 71.43 24.51 
12 43.81 57.14 13.33 
13 49.29 85.71 36.43 
14 45.54 85.71 40.18 
15 42.23 57.14 14.92 
16 45.51 71.43 25.92 





Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura  10 Productividad: Pre test y Post test  
Elaboracion propia 
 
Interpretación: se visualiza en la tabla 14 y en el figura 10 se puede observar  la 
productividad  donde el promedio  de pre test es 44.19 %  y en el post test 69.64 
% incrementándose en una mejora de 25.45 % en la productividad. 
Tabla 15 Tendencia central de productividad  (Antes – Después) 
Estadísticos  
  Productividad_Antes  Productividad_Después  
N Valido  16 16 
Perdidos 0 0 
Media  44.2475 69.6419 
Mediana  36.65a 71.4300 
Moda  5.35340 71.43 
Desviación estándar 28.659 10.2685 
Varianza 20.88 105.441 
Rango 35.42 28.57 
Mínimo 56.30 57.14 
Máximo 56.30 85.71 
 








Dimensión 1: Eficacia 
Tabla 16 Análisis descriptivo de la Eficacia ( Antes - Después) 
Descriptivos 
 Estadístico Error 
estándar 
Eficacia  _Antes Media 46.4288 3.57142 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 38.8164  
Límite superior 54.0410  
Media recortada al 5% 46.0319  
Mediana 42.8600  
Varianza 204.080  
Desviación estándar 14.28587  
Mínimo 28.57  
Máximo 71.43  
Rango 42.86  
Rango intercuartil 25.00  
Asimetría .343 .564 
Curtosis -.738 1.091 
Eficacia  _después Media 69.6413 2.87931 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 63.5041 
 
Límite superior 75.7784 
 














Rango intercuartil 25.00 
 
Asimetría .245 .564 
Curtosis -1.369 1.091 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: En la presente tabla 16, se puede observar el análisis descriptivo 
de la eficacia, es decir el promedio de los valores estudiados, en el pre test 
46,4288 y el post test es de 69,6413 así también la mediana de la pre test es  
42,8600 y el post test es 11,51725 a su vez la desviación estándar del pre- test  





test es es 28,57 y el máximo es 71,43y en el post test el valor mínimo es 57,14  y 
el máximo 85,71. 
Tabla 17  Eficacia : Pre test y Post test (Antes – Después) 
Semana  Pre test Post test Mejora 
1 57.14 71.43 14.29 
2 71.43 85.71 14.28 
3 28.57 57.14 28.57 
4 42.86 57.14 14.29 
5 28.57 71.43 42.86 
6 42.86 71.43 28.57 
7 28.57 71.43 42.86 
8 42.86 57.14 14.29 
9 42.86 85.71 42.86 
10 28.57 57.14 28.57 
11 42.86 71.43 28.57 
12 57.14 57.14 0.00 
13 42.86 85.71 42.86 
14 57.14 85.71 28.57 
15 57.14 57.14 0.00 
16 71.43 71.43 0.00 
PROMEDIO 46.43 68.75 22.32 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura  11 Eficacia: Pre test y Post test Elaboracion propia 
Interpretación: En la tabla 17 y en el figura 11 se puede observar la eficacia  de 
pre test es 44.19 %  y en el post test 69.64 % incrementándose en una mejora de 





Tabla 18  Medida de tendecia central de la eficacia  
Estadísticos  




N Valido  16 16 
Perdidos 0 0 
Media  46.4288 69.6413 
Mediana  46.8600 71.4300 
Moda  42.86000 57.14a 
Desviación estándar 14.28567 11.51725 
Varianza 204.08 132.647 
Rango 42.86 28.57 
Fuente: Datos SPSS 25 
Dimensión 1: Eficiencia 
Tabla 19 Análisis descriptivo de la Eficiencia (Antes_ Después) 
Descriptivos 
 Estadístico Error 
estándar 
Eficiencia  _Antes Media 79.8344 .67377 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 78.3983  
Límite superior 81.2705  
Media recortada al 5% 79.9088  
Mediana 79.7600  
Varianza 7.263  
Desviación estándar 2.69507  
Mínimo 73.81  
Máximo 84.52  
Rango 10.71  
Rango intercuartil 4.45  
Asimetría -.560 .564 
Curtosis .383 1.091 
Eficiencia  _después Media 91.2969 .70224 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 89.8001 
 
Límite superior 92.7937 
 


















Rango intercuartil 4.76 
 
Asimetría -.480 .564 
Curtosis -.673 1.091 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: En la presente tabla 19, se puede observar el análisis descriptivo 
de la eficiencia, es decir el promedio de los valores estudiados, en el pre test 
79,8344 y el post test es de 91,2969, así también la mediana de la pre test es  
79,7600  y el post test es 91,6700, a su vez la desviación estándar del pre- test  
es de 2,69507 y el post test es de 2,8089. Por último, el valor mínimo en el pre 
test es es 73,81 y el máximo  es    84,52 y en el    post test el valor mínimo es 
85,71 y el máximo 95,24. 









1 73.81 92.86 19.05 
2 76.19 94.05 17.86 
3 79.76 89.29 9.52 
4 77.38 94.05 16.67 
5 79.76 95.24 15.48 
6 82.14 90.48 8.33 
7 82.14 86.90 4.76 
8 80.95 92.86 11.90 
9 78.57 89.29 10.71 
10 77.38 85.71 8.33 
11 79.76 91.67 11.90 
12 82.14 94.05 11.90 
13 82.14 91.67 9.52 
14 80.95 89.29 8.33 
15 79.76 89.29 9.52 
















Figura  12 Eficiencia: Pre test y Post test  
Elaboración propia 
 
Interpretación:  : En la tabla 20 y en el figura 12 se puede observar  eficiencia  
de pre test es 79.84%  y en el post test 91.29 % incrementándose en una mejora 
de 11.46 % en la eficiencia. 
Tabla 21  Medida central de tendecia de la eficiencia (cortamiento de la curva) 
Estadísticos  
  Eficiencia _Antes  Eficiencia_Después  
N Valido  16 16 
Perdidos 0 0 
Media  79.8344 91.2969 
Mediana  79.7600 91.6700 
Moda  79.76 a 89.29 a 
Desviación estándar 2.69507 2.80898 
Varianza 7.263 7.890 
Rango 10.71 9.53 
 











Para aplicar la prueba de normalidad se procede a seguir los siguientes datos: 




Estadístico   
 








Fuente: Elaboración propia 
 
En el estudio la muestra es menor a 30, por lo tanto, se usará Shapiro Wilk 
Asimismo, los criterios para la aplicar la prueba de normalidad son los siguientes: 
Tabla 23 Estádigrafos 





























































Prueba de la normalidad de la variable dependiente: Productividad (Antes-   
Después).  
Tabla 24 Pruebas de normalidad de la productividad 




Estadístico gl. Sig. Estadístico gl. Sig. 
PRODUCTIVIDAD_PRE ,143 16 ,200 ,950 16 ,497 
PRODUCTIVIDAD_POST ,257 16 ,006 ,814 16 ,004 
 
Fuente: Datos procesados mediante SPSS 25 
 
No paramétrico, wilkoxon    
Interpretación: En la tabla 24  podemos apreciar que el sig para para el pre-test 
es mayor a >0.05. (0.497) por lo tanto los datos serán paramétricos; por otro lado 
se observa en el post-test los datos son menores a <0.05, (0.004) con lo cual se 
afirma que son datos no paramétricos. Se concluye que esta variable posee datos 
no paramétricos, por tal motivo se realizara la prueba de hipótesis utilizando la 
prueba de wilconxon. 
                               
 
Figura  13   Grafico Q-Q normal – Prodcutividad antes y despues 





Interpretación: en la figuras 13 se puede visualizar que los datos se acercan  a la 
recta, en la figura se muestra los datos son  no paramétricos de la productividad 
como antes  y después donde la tendencia que lo datos no son normales. 
 
                  
Figura  14 En el grafico Q-Q normal sin tendencia  de la productividad antes y 
después 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: En la gráfica 14 se muestra los datos no paramétricos de la 
productividad del antes y después donde la tendencia nos afirma que q los 
resultados  no  son normales, en la gráfica Q-Q normal sin tendencia. 
Prueba de la normalidad de la dimensión Eficiencia 
Tabla 25 Prueba de la normalidad de la eficiencia 




Estadístico gl. Sig. Estadístico gl. Sig. 
EFICIENCIA_PRE ,176 16 ,197 ,955 16 ,579 
EFICIENCIA_POST ,149 16 ,200 ,929 16 ,232 
Fuente: Datos SPSS 25 
 Paramétrico, t-student 
Interpretación: En la tabla 25, se puede  apreciar que el sig para  el pre-test es  
>0.05. (0.579). Por lo tanto, los datos serán paramétricos; por otro lado se 





datos paramétricos. Se concluye que esta variable posee datos paramétricos, por 
tal motivo se realizara la prueba de hipótesis utilizando la prueba de t-student. 
 
            
Figura  15: Grafico Q-Q normal  - Eficiencia antes – después 
Fuente: Datos SPSS 25 
 
Interpretacion : En la figura 15, se muestra los datos parametricos de la 
productividad del antes y despues donde la tendecia refeleja que los datos son 
normales , en la figura Q-Q normal con tendecia.      
 
        
Figura  16  Grafico Q-Q normal sin tendencia de eficiencia – antes y después 
Fuente : Datos SPSS25 
 
Interpretacion : En la figura 16, del grafico Q-Q se observa que los datos  
parametricos de la eficiencia antes y despues donde la tendencia nos afirma que 









3.5.3 Prueba de la normalidad de la dimensión eficacia  
Tabla 26 Prueba de normalidad de la eficacia  




Estadístico gl. Sig. Estadístico gl. Sig. 
EFICACIA_PRE ,224 16 ,032 ,884 16 ,045 
EFICACIA_POST ,236 16 ,017 ,808 16 ,003 
Fuente: Datos SPSS 25 
 
 No paramétrico, wilkoxon  
Interpretación: en la tabla 26, se puede  apreciar que el sig para para el pre-test 
es  <0.05. (0.045) por lo tanto los datos serán no paramétricos; por otro lado se 
observa en el post-test los datos son < 0.05, (0.03) por lo cual se afirma que son 
datos no paramétricos. Se concluye que esta variable posee datos no 
paramétricos, por tal motivo se realizara la prueba de hipótesis utilizando la 
prueba de wilkoxon. 
 
       
Figura  17 Grafico Q-Q  normal con tendencia de la eficacia antes y después. 
Fuente: Datos SPSS 24 
Interpretación: En  grafico 17, se muestra  los datos  no paramétricos del antes y 
después; ya que la tendencia  se observa que los datos no son normales, puesto 





                 
Figura  18 grafico Q-Q normal sin tendencia de la eficacia antes y después 
Fuente: Datos SPSS 25 
 
Interpretación: En la figura 18, se observan que los datos no son  paramétricos 
de  la eficacia del antes y después ya que la tendencia afirma que los datos nos 
son normales; ya que, en a grafica Q-Q normal sin tendencia. 
Validación de la hipótesis general  
Validación de hipótesis general variable dependiente: Productividad   
H0: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo no mejora la 
productividad en el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú 
S.R.L., San Miguel, 2019. 
H1: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo  mejora  la 
productividad   en el área de confitería de la empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L., San Miguel, 2019. 
 
Regla de decisión fue:  
Si ρ valor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 







Tabla 27 Validación de la hipótesis general 
Estadísticos de pruebaa 
Productividad_despues 
Productividad antes 
Z   -3.517 b 
Sig. Asintotica ( bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos 
Fuente: Datos SPSS 25 
 
Interpretación: Como se observa en la tabla 27, se utilizó wilcoxon para validar la 
hipótesis  el cual rechaza la hipótesis nula , esta respuesta es corroborada por 
nuestros datos descriptivos el cual muestra un incremento de nuestros datos del 
post- test 69.64, con respecto al pre-test  44.19. 
 
Validación de la hipótesis Específica  1: Eficiencia  
H0: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo no mejora la eficiencia   
en el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., San Miguel, 
2019. 
H1: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en 
el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., San Miguel 2019. 
Regla de decisión fue: 
 Ho:   µPa > µPd  
Ha:   µPa <µPd 
Tabla 28 Validacion de hipotesis  especifica con muestras emparejadas. 
Estadísticas de muestras emparejadas 













Par 1  EFICIENCIA_PRE 79.8344 16 2.69507 ,67377 
EFICIENCIA_PRE 91.2969 16 2.80898 ,70224 
 





Interpretación: De la tabla 28, se muestra  que la media de la eficiencia, antes 
(79,8344) es menor que media de la eficiencia, después (91,2969), por lo tanto, 
se acepta la hipótesis de investigación alterna, puesto que se demuestra que la 
aplicación de  gestión de mantenimiento preventivo si mejora la eficiencia en el 
área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., San Miguel 2019. 
Tabla 29 Correlaciones de muestras emparejadas 
 
N Correlación Sig. 















EFICIENCIA_POST 16 -21 ,938 ,006 ,269 -,521 ,529 
Fuente: Datos SPSS 25 
Regla de decisión : 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 30 Prueba de muestras relacionadas  
Prueba de muestras emparejadas 
  











95 % de intervalo 
de  
confianza de la 
 diferencia  







-11.46250 3.93347 0.98337 -13.55850 -9.36650 -11.656 15 ,000 
 
Fuente: Datos SPSS 25 
Internación: En la tabla 30, podemos verificar que eficiencia posterior a la 
aplicación de la mejora (79,8344) es mayor de la eficiencia ates de aplicar la 





Validación de la hipótesis específica 2: eficacia  
H0: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo  no  mejora eficacia en 
el área de confitería de la empresa Cinemark  del Perú S.R.L., San Miguel, 2019. 
H1: La aplicación de gestión de mantenimiento preventivo   mejorará la eficacia en 
el área de confitería de la empresa Cinemark del Perú S.R.L., San Miguel, 2019. 
Regla de decisión fue: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 31 Validacion de hipotesis eficacia 
Estadísticos de prueba 
Eficacia_despues 
Eficacia_antes 
Z   _3.205 b 
Sig. Asintotica ( bilateral) ,001 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos 
 
Fuente: Datos SPSS 25 
Interpretación: Como se observa en la tabla 31, se utilizó wilcoxon para validar 
la hipótesis s el cual rechaza la hipótesis nula , esta respuesta es corroborada 
por nuestros datos descriptivos el cual muestra un incremento de nuestros datos 

























V.  DISCUSIÓN 
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5.  Discusión de resultados  
 5.1.1  Discusión 1: hipótesis general  
En la presente investigación  hay que tener en cuenta sobre el análisis de la 
investigación de la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo porque 
mejoró la productividad en el área de confitería de la empresa Cinemark del 
Perú S.R.L, San miguel. Se puede afirmar que fue satisfactorio para la 
organización considerando mejoras, además que se podrán constatar en los 
resultados obtenidos que son  significativos, ya que antes de realizar la 
aplicación de  gestión de mantenimeinto  preventivo la empresa contaba con 
44.19 % de productividad y posteriormente alcanzo un incremento. Después de 
realizar dicha mejora se obtuvo un 69.64 %, por ende mejorando la 
productividad en un 25.45 % más en la empresa Cinemark del Perú S.R.L. En 
vista que la implementación de la aplicación de gestión de mantenimiento 
preventivo fueron realizados a las maquinas Pon Corn del área de confitería 
que tiene la empresa, permitió que las maquinas se encuentren en buenas 
condiciones y puedan operar sin problemas, por ende los resultados 
permitieron mejorar la productividad. De la misma forma Vázquez (2018), 
Confirma que logro una mejora 14% más en sus índices de productividad 
después de implementar su propuesta de plan de mantenimiento preventivo en 
las maquinas desmoldeadora especializada en la fabricación de piezas de 
acero y fierro de la empresa FUNVESA. Mejorando el tiempo útil de las 
máquinas y por ende produciendo más piezas y mejorando la operatividad de 
los recursos. Tal como lo menciona Gutiérrez (2014), la productividad  tiene 
que ver con lo obtenido a través de los procesos y pasos a seguir a través de 
un modelo, porque mejora el rendimiento. Por esta razón, saber manejar el 
recurso empleado permitirá conseguir buenos resultados que se han 
propuesto. Por otra parte Cuelles (2013), Explicó la Productividad, Como se 
observa  es el indicativo que permite conocer cómo se establecer todo lo que 
se está produciendo y cuáles son los gastos que permitieron dicha producción 
lograda. Por ello también  es la relación del uso  de los recursos cuando se 
produce un bien, por esta razón, se debe tomar en cuenta las medidas de 





Por otra parte Villacrez (2016),  Demuestra en su tesis Diseño e implementación 
de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa Cineplanet S.A, consiguió 
mejorar la gestión del mantenimiento generando orden y coordinación en los 
trabajos programados mes a mes teniendo un cumplimiento superior al 95% de lo 
programado. De igual manera Damián (2018), demuestra en su tesis aplicación 
de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en la empresa minera 
Constructora Roma S.A.C  especializada en brindar servicios de transporte de 
carga mejoró significativamente la productividad  ya que antes de aplicar en la 
empresa contaba con 15.63 % de productividad,  y alcanzando un incremento 
después de dicha mejora se logró un 30.05 %, por consiguiente mejorando una 
productividad  de un 14.42 % más en la empresa Minera constructora Roma 
S.A.C.  Puesto que, el mantenimiento fue realizado a los vehículos que tiene la 
empresa, lo cual permitió que los vehículos se encuentren en buenas condiciones 
y operativos para su requerimiento, por esta razón los resultados permitieron 
mejorar la productividad. Por último determinando así que la aplicación del 
mantenimiento preventivo mejora significativamente la productividad en una 
empresa y respondiendo positivamente a la hipótesis general. 
5.1.2 Discusión 2: Hipótesis especifica 1  
En la presente investigación se ha demostrado que la aplicación de gestión de 
mantenimiento preventivo mejoró significativamente la eficiencia, ya que antes 
de realizar la aplicación en  la empresa Cinemark del Perú contaba con 79.84% 
con respecto al índice de porcentaje de eficiencia, logrando un valor de 
incremento después de realizar dicha mejora se obtuvo un 91.29 %, por 
consiguiente mejorando la eficiencia en un 11.46 % más en la empresa 
Cinemark del Perú, en vista que la implementación de la aplicación de gestión 
de mantenimiento preventivo  fueron realizados en las maquinas Pon corn que  
tiene la empresa en el área de confitería , lo cual permitió que las maquinas se 
encuentren en perfectas condiciones y puedan operar sin problemas, 
permitiendo  mejoras en el índice de porcentaje  eficiencia de las maquinas. De 
la misma forma en la tesis desarrollada por  Vásquez (2018), demuestra que la 
propuesta de un plan de mantenimiento preventivo en las maquinas 





empresa FUNVESA, mejorando el tiempo útil de las máquinas, incremento su 
eficiencia en un 7 % más de lo que contaba la empresa antes de la mejora 
desarrollada, ya que las maquinas se encuentran en mejores condiciones para 
su uso y optimizando los recursos para la producción  de piezas. Así también, 
como lo explicó Gutiérrez (2014),  la eficiencia es la correlación de los objetivos 
obtenidos y los medios usados para poder ser eficientes. Además permite  
alcanzar las metas establecidas con menos recursos y sacando provechos de 
todo medio. Así también, Cuelles (2013), explicó la eficiencia en mención se 
evalúa y analiza de qué manera se está realizando, ya que mientras exista una 
correcta relación entre ambas partes esto bajará los costos de los recursos 
empleados, por esta razón, haciendo lo correcto se podrá hacer una 
producción adecuada. Por otra parte Damián (2018), demuestra en su tesis 
aplicación de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en la 
empresa minera Constructora Roma S.A.C  especializada en brindar servicios 
de transporte de carga mejoró significativamente la eficiencia ya que antes de 
aplicar en la empresa contaba con 0.21 % de eficiencia con respecto al 
rendimiento de mano de obra, alcanzando un incremento después de dicha 
mejora se logró un 0.32 % , por consiguiente mejorando una eficiencia de un 
0.11 % más en la empresa Minera constructora Roma S.A.C.  Puesto que, el 
mantenimiento fueron realizados a los vehículos que tiene la empresa, lo cual 
permitió que los vehículos se encuentren en buenas condiciones y operativos 
para su requerimiento, permitiendo mejoras en el rendimiento de las horas 
hombres empleadas. Por último determinando así que la aplicación del 
mantenimiento preventivo mejora significativamente la eficiencia en una 
empresa y respondiendo a la hipótesis planteada positivamente. 
 
5.1.3 Discusión  3: hipótesis específica 2 
En la presente investigación de ha demostrado que la aplicación del 
mantenimiento preventivo mejoró significativamente la eficacia ya que antes de 
realizar la aplicación la empresa contaba con un 46.43 % de eficacia y logrando 
un valor de incremento después de realizar dicha mejora se obtuvo 68.75 %, por 
consiguiente mejorando la eficacia en un 22.32 % más en la empresa Cinemark 





mantenimiento preventivo  fueron realizados en las maquinas Pon corn que  tiene 
la empresa en el área de confitería , lo cual permitió que las maquinas se 
encuentren en perfectas condiciones y puedan operar sin problemas, permitiendo  
mejoras en la eficacia de las máquinas. De la misma manera  Vásquez (2018), 
demuestra que la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo en las 
maquinas desmoldeadora especializada en la fabricación de piezas de acero y 
fierro de la empresa FUNVESA, mejorando el tiempo útil de las máquinas, 
incremento su eficacia  en un 8 % más de lo que contaba la empresa antes de la 
mejora desarrollada, ya que las maquinas se encuentran en mejores condiciones 
para su uso y optimizando los recursos para la producción  de piezas. Así como lo 
explico Gutiérrez (2014), la  eficacia, es decir es el nivel de ejecutar las labores 
organizadas para poder lograr los objetivos programados por la empresa, el cual 
permita lograr resultados permitiendo  el desempeño de toda organización. Por 
esta razón, es cuando se llevan a cabo las tareas programadas y se obtienen las 
metas. Así también, como lo explicaron los autores Gutiérrez & Román (2013), la 
eficacia es relación a los trabajos organizados, planificados que toda empresa, 
maquinas o sistemas de trabajo alcanza   y por lo tanto logran los resultados 
deseados agrandando sus resultados. Por lo tanto, la eficacia  es cuando se 
logran los objetivos mediante las metas trazadas. Por otro lado Damián (2018),  
en su tesis, aplicación  del mantenimiento preventivo para mejorar la 
productividad en el área de trasportes de la empresa Minera Constructora ROMA 
.S.A.C., especializada en brindar servicios de transporte de carga mejoró 
significativamente la eficacia ya que ante de aplicar en la empresa contaba con 
72.28 % de eficacia , alcanzando un incremento después de dicha mejora se logró 
un 92.44 % , por consiguiente mejorando una eficacia de un 17.16 % más en la 
empresa Minera constructora Roma S.A.C.  Puesto que, el mantenimiento fueron 
realizados a los vehículos que tiene la empresa, lo cual permitió que los vehículos 
se encuentren en buenas condiciones y operativos para su requerimiento, 
permitiendo mejorar el porcentaje de cumplimiento de los viajes realizados. Por 
último determinando así que la aplicación del mantenimiento preventivo mejora 









































1.- Se concluye que la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo mejoro 
en la productividad en el área de confitería de la empresa Cinemark del  Perú 
S.R.L., por ende beneficio tanto la empresa como los colaboradores, también 
de poder brindar un buen servicio. Cabe resaltar que hubo una mejora de un 
25.45% en la productividad después de haber aplicado el estudio; puesto que, 
antes era de 44.19 % y después mejoro a 69.64 % estos resultados se 
basaron gracias a la estadística descriptiva e inferencial aplicando el SPSS 
25. 
2. Se concluye de acuerdo a los resultados logrados mediante la aplicación de 
gestión de mantenimiento preventivo basados a estadística descriptiva e 
inferencial. La eficiencia tubo una mejora de 11.46 % en el área de confitería 
de la empresa Cinemark del  Perú S.R.L, la eficiencia antes era de un 79.84% 
antes de aplicarlo, puesto mejoro después a un 91.29 % de eficiencia. 
Además, para lograr estos resultados tuvo el área de mantenimiento que 
cambiar las formas de trabajo y organización. 
3. Se concluye que  la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo   mejoro  
progresivamente la eficacia que logro   una mejora de un 22.32 % antes de 
aplicar el estudio de investigación; ya que,  antes de aplicar   el estudio la  
eficacia era de 46.43 % y después se logró  un incremento de 68.75 %  de 
eficacia en el área de confitería de la empresa Cinemark del  Perú S.R.L. 
cabe mencionar que estos datos de obtuvieron gracias a la estadística 












































1.- Por lo que se refiere a la gestión de mantenimiento preventivo, se recomienda 
seguir con los mantenimientos preventivos de acuerdo a los días de programación 
para sus trabajos que se realizaran en el área de confitería y afianzar cada vez 
más para poder prever ante cualquier falla de las máquinas y no perjudiquen en 
gastos innecesarios; puesto que, estos pueden generar perdida de dinero tanto en 
repuestos o en paradas de las máquinas y afecten a la productividad.    
2.- Se recomienda seguir con los trabajos programados y cumplir con todas las 
inspecciones de rutina puesto que antes no se realizaban correctamente.  
Asimismo, tener en cuenta de poder llevar un buen control de fallas de los 
equipos y manejar información de los mantenimientos realizados con anterioridad 
cabe señalar en él y llevar control de los trabajos realizados todo documentado 
con los formatos de revisión de cada máquina y llevar un historial de fallas 
reparaciones  
3.- Teniendo en cuenta la aplicación de gestión de mantenimiento preventivo 
tener a las personas idóneas para realizar las tareas de reparaciones y 
mantenibilidad técnicos preparados y aptos para el puesto que esto mejora mucho 
a la conservación de los equipos no solo de área confitería puesta en evaluación 
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% Diponibilidad del 
equipo
¿En que medida la aplicación de 
gestión de mantenimiento 
preventivo   mejora la eficiencia  
en el área de confiteria de la 
empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L, San Miguel, 2019?
Muestra: las mismas  maquinas de la 
poblacion  el area de confiteria de la 
empresa  Cinemark del Peru S.R.L
Instrumento: Ficha de datos                                                                                                                              
Análisis: Estadistica descriptiva - 
inferrencial-SPSS25
 Tiempo promedio 
enre fallas
Según Gutiérrez y Román (2013) indicaron:
La productividad se entiende como la relación entre el producto y 
los medios utilizados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: 
resultados logrados entre recursos empleados. Los resultados 
logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas 
vendidas, clientes atendidos o en utilidades. Mientras que los 
recursos empleados, se cuantifican por medio de número de 
trabajadores, tiempo total empleado, horas- maquina, costos, 
etc. De esta manera mejora la productividad es optimizar los 
usos de los recursos y maximizar los resultados.  De aquí que la 
productividad suela dividirse en dos componentes eficiencia y 
eficacia (p.7)
  
Para analizar  la variable 
dependiente se hará mediante las 
dimensiones de eficacia y 
eficiencia , los mismos se calculara 
mediante los indicadores de  
porcentaje de  indice  de eficiencia  
y porcentaje de indice de  eficacia  
atraves de la tecnica de la 
observacion y con el instrumentos 
de ficha  registros de datos
Eficiencia
Eficacia
MantenibilidadDeterminar  como   la  apicacion 
de gestión de mantenimiento 
preventivo  mejora la eficiencia  
en el área de confiteria  de la 
empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L, San Miguel, 2019
 La aplicación de gestión de 
mantenimiento preventivo   
mejora  la eficiencia   en el área 
de confiteria  de  la empresa 
Cinemark del Perú S.R.L, San 
Mguel, 2019.
Aplicación de gestión de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad de la empresa Cinemark del Perú S.R.L, San Miguel, 2019
Tipo de investigación: Aplicada 
¿En que medida   la aplicación 
de  gestión de mantenimiento 
preventivo  mejora la 
productividad en el área de 
confiteria  de la empresa  
Cinemark del Perú  S.R.L, San 
Miguel, 2019?
¿ Determinar Como   la 
aplicación  gestión de 
mantenimiento preventivo   
mejora la productividad en el 
área de confiteria  de la empresa  
Cinemark del Perú S.R.L, San 
Miguel, 2019?
 La aplicación de  la gestión de 
mantenimiento preventivo   
mejora la productividad   en el 
área de confiteria  de  la empresa 
Cinemark  de la empresa del Perú 
S.R.L, San Miguel, 2019?
Diseño: Cuasi- experimental                              
Nivel :Descriptivo - Explicativo
Disponibilidad 
Confiabilidad
Poblacion: las maquinas 16 el area de 




 Gestion  de 
mantenimiento 
preventivo
Según Montilla (2016) explico:
Es un sistema de Mantenimiento cuyo objetivo esencial es prevenir 
la ocurrencia de fallas en un sistema productivo, con base  en la 
ejecución de unas tareas básicas (…), a unas frecuencias 
predeterminadas, asociada a cada ciclo productivo en particular. La 
ejecución de las tareas básicas puede indicar la necesidad de 
realizar tareas programadas adicionales (p.33). 
Para analizar  la variable 
independiente se realizará mediante 
las dimensiones de la disponibilidad 
, confiabilidad y mantenibilidad;de 
estos se calculara con los 
indicadoress disponibilidad del 
equipo, tiempo promedio entre 
fallas y demoras por reparar atraves 
de la tecnica de la observacion y 
con el instrumentos de  ficha 




¿En que medida la  aplicación 
de  gestión de gantenimiento 
preventivo   mejora la eficacia  
en el área de confiteria de la 
empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L, San Miguel, 2019?
 Determinar como  la aplicación 
de  gestión de mantenimiento 
preventivo   mejora  la eficacia  
en el área de confiteria de la 
empresa  Cinemark del Perú 
S.R.L, San Miguel, 2019
La aplicación de gestión de 
mantenimiento preventivo   
mejora la eficacia  en el área de 
confiteria de la  empresa  





 % Indice  eficiencia 
%  Indice de eficacia
Razón
  























TPEF   =   Es la confiabilidad o tiempo promedio enre fallas 
T op    =  Es el tiempo real de operacion de una planta
TPNP   = Es el numero de arranque de una planta 
Según Montilla (2016) explico:
Es un sistema de Mantenimiento 
cuyo objetivo esencial es prevenir 
la ocurrencia de fallas en un 
sistema productivo, con base en la 
ejecución de unas tareas básicas 
(observar, inspeccionar, lubricar, 
reparar, etc.), a unas frecuencias 
predeterminadas, asociadas a 
cada ciclo productivo en particular. 
La ejecución de las tareas básicas 
puede indicar la necesidad de 
realizar tareas programadas 
adicionales. (p.33)
Para analizar  la variable 
independiente se 
realizará mediante las 




se calculara con los 
indicadoress 
disponibilidad del equipo, 
tiempo promedio entre 
fallas y demoras por 
reparar atraves de la 
tecnica de la observacion 
y con el instrumentos de  
ficha registros de datos.





datos   
Porcentaje
Donde = 
D  =   Es  es porcentaje de disponibilidad 
TPP =  Es el tiempo planeado para  la produccion




datos   
Porcentaje
I EFICC = Iindice de eficacia 
S R   =    Servicio realizado para 
mantenimeinto  /dia                                 
   S prog   =   servicios programados al dia 
Según Gutiérrez y Román (2013) 
indicaron:
En general la productividad se 
entiende como la relación entre lo 
producido y los medios utilizados; 
por lo tanto, se mide mediante el 
cociente: resultados logrados entre 
recursos empleados. Los 
resultados logrados pueden 
medirse en unidades producidas, 
piezas vendidas, clientes atendidos 
o en utilidades. Mientras que los 
recursos empleados, se cuantifican 
por medio de número de 
trabajadores, tiempo total 
empleado, horas- maquina, costos, 
etc. (p.7)
Para analizar  la 
variable dependiente se 
hará mediante las 
dimensiones de eficacia 
y eficiencia , los 
mismos se calculara 
mediante los 
indicadores de 
porcenteje de indice de 
eficiencia y porcentaje 
de  indice  de eficacia  
atraves de la tecnica de 
la observacion y con el 
instrumentos de ficha  
registros de datos 





       I Efic= Indice de eficiencia  
T op     = Tiempo de operacion
























Eficacia indice de eficacia  Razón




























Ficha de  
registro de 
datos 
Hora Donde = 
TPPR  =  Es el tiempo promedio para reparar
T nop  =  Es el tiempo que duraron las 
intervenciones  de      mantenimiento 
 N arr  =  Es el numero de arranque de una planta









I EFIC = x 100
I EFICC = x 100
D =100 x  
        
   
 


















































































1 Reunión con  parte adnministrativa sobre la mejora a realizarse 
Item Tarea
Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Marzo AbrilEnero Febrero
2 Recopilacion de imformacion en la base de datos 
3 Creación de las fichas de recoleccion de datos para cada indicador
4
  Reunion con el perosal  tecnico sobre el uso de las fichas de recoleccion 
de datos 
5 Identificación de los distintos problemas
6
Elaborar un listado de los  problemas encontrados  en las maquinas pon 
corn de cnfiteria 
7 Determinar la disponibilidad  - Antes
8 Determinar confiabilidad - Antes
10 Calcular la mantenibilidad - Antes
11 Calcular la eficiencia - Antes
13
Obtener la productividad - antes mediante el calculo de la eficacia y 
eficiencia
14  comenzar con la ejecucion  de las  acciones recomendadas
15 Seguimiento de las implementaciones de las acciones recomendadas
16 Evaluación de las mejoras, Evaluación de los resultados
Mayo






Anexo 4 Diagrama de operación de procesos mantenimiento 
 
























DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
DIAGRAMA N° 1 HOJA N° 1 RESUMEN
Finalidad : Reparar maquina ANTES  
Tecnico: Luis Acosta Distancia (m) 116




Método: Antes Espera 3
Empresa :  Cinemark del Peru S.R.L 
Inspección 5
Almacenamiento
Realizado por  : Julio Cesar Huaman Pedraza Tiempo requerido (H) 7.67
Aprobado por: Jose miguel linares 






Detectar posible falla Y revisar
cortar el servicio de  tablero L-2




solicitar  el repuesto en taller 
Total tiempo y actividades 
cambio de repuesto 
verificar funcionamiento 
inspeccionar 






























































Activar el Tablero eléctrico L-2
Probar  funcionamento de  maquina pon corn
verificar funcionamiento de maquina pon corn
Total tiempo y actividades 
Realizar calibracion de aceite (10 onzas)
colocar cubiertas y tapar parte inferior 
Inpeccionar maquina superior, 
central e inferior  estea todo ok
colocar cubiertas y tapar mesa de reposo 
Inspecionar parte inferior ,  motor y 
componentes
Revisar programcion  del temporizador de 
medida de aceite. 
Revisar programcion y programar  temperatura 
displey
 y conexiones ( 180 C°)
Colocar tapas y cubierta de tazon y brazo
Inspecionar mesa de reposo resistencias y 
conponentes .
Desmontaje de cubierta de tazon y brazo
Inspecionar resistencias, luces y conponentes  , 
tomar datos 
Inspeccionar brazo, lubricar 
Revisar contactores , trasformador y motor 
limpiar , ajustar y lubricar 
colocar tapa superior 
Inspecciona precencia de energia ( medir voltaje)
Desmontaje de cubiertar  superiores, centrales e
 inferior   
inspeccionar  partes superior 
Identificar  posibles fallas
Bajar llave de alimentacion de la maquina 
Bloquear llave de Tablero  L-2
Registrar datos  en ficha de mantenimiento 
Inspecciòn de la maquina pon corn
Verificar Tablero eléctrico
Probar  funcionamento de  maquina pon corn






Realizado por  : Julio Cesar Huaman Pedraza Tiempo requerido (H) 3.44
Aprobado por: Jose miguel linares Tota Actividades 34
Empresa :  Cinemark del Peru S.R.L 
Inspección 15
Almacenamiento
Tecnico: Luis Acosta Distancia (m) 24





DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
DIAGRAMA N° 1 HOJA N° 1 RESUMEN



























Hoja:                1 de 1
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) DESPUES 
Mantenimiento preventivo maquinas Pon corn Estado:        DESPUES
confiteria Tecnico      Julio Cesar Huaman pedrraza 
1
Maquina Pon Corn mantenimiento 
preventivo
Bajar llave de alimentacion 
Registrar datos  y valores
Mantenimiento terminado
5
Revision e inspeccion   
Verificar estadode partes , llimpiar 
ajustar y lubricar (  tomar valores tension , 
corriente  de motores etc)
Verificar aceite y programar  timer 
REvisrar resitencias tomar valores 
colocar tapas  












4 Verificar tempertura 180 c° y programar 
6


















Descripcion Tension Bueno Regular Malo
Motor  110v, 2220v
Trasformador 100w,120v/230
-12v/24v
Relay -120 v Double pole
Relay -220 v  Double pole
Blower - 120 v Exhaust
Blower - 230 v Exhaust
Socket - Halogen
Lamp - alogeno ( dicroico)12 v
Automatic Cover lift
luz led ( panel )
Terminales (conexiones)




Brazo y resortes 
resitencias de tazon 
Resistencias de mesa de reposo
motor y aspa 
cables, terminales 
led 12 v ( dicroicos )
motor de 120v, 220v 
Botoneras 
Tension Bueno Regular Malo
cables de alimentacion 
puerats , visagras 
tolva de colocacion de maiz
motor de 120v, 220v 
temporizador de aceite 
terminales 
tuberia de aceite 
abrazaderas 








Representante de CINEMARK  Tecnico de mantenimiento 
PARTE INFERIOS





Tecnico: Julio Cesar Huaman Pedraza
PARTE SUPERIOR
Fecha: TM:
C: Correctivo      P: Preventivo   PP:  M Programado
 










TECNICO DE MANTENIMIENTO ASISTENTE DE CINEMARK
Fecha Esztado del equipo o pieza dañada




( parte interior de brazo del tazon ) parte interior de tazon de la 
olla  y cabina donde esta interuptores y blower.
PARTE 
INFERIOR 
( cabina interior donde esta el motor de labomba de aceite y 
cableado electrico ) 
la tolva de maiz 
LIMPIEZA Y REPARACION DE LA ESTRUCTURA 
FICHA TECNICA DE  LIMPIEZA INTEGRAL DE MAQUINA PON-CORN 
PARTE 
SUPERIOR 
(cabina , interior, motor de aspa, blower y 
tirador de tapa de olla)
ESTADO ANTERIOR ESTADO ACTUAL 
 













PRUEBAS DE TENSION Y CORRIENTE 
Voltaje I. en vacio i.con carga Voltaje I. en vacio i.con carga
OBSERVACIONES FINALES 
Motor de aspa 
Motor de tanque de aceite 
Motor de la R de  Aire 
caliente
Motor de estracion de aire 
caliente
Entrada de cables de 
fuerza del primer  contactor
saida de fuerza de l 
segundo contactor 
FIRMA DE ASITENTE 
DESCRIPCION 
MEDICIONES INICIALES MEDICIONES FINALES 
Esztado del equipo o pieza dañada
TECNICO DE MANTENIMIENTO ASISTENTE DE CINEMARK
CODIGO 




( parte interior de brazo del tazon ) parte interior de tazon 
de la olla  y cabina donde esta interuptores y blower.
PARTE 
INFERIOR 
( cabina interior donde esta el motor de labomba de aceite y 
cableado electrico ) 
la tolva de maiz 
LIMPIEZA Y REPARACION DE LA ESTRUCTURA 
ESTADO ANTERIOR ESTADO ACTUAL 
PARTE 
SUPERIOR 
(cabina , interior, motor de aspa, blower y 
tirador de tapa de olla)
FICHA TECNICA DE MANTENIMIENTO INTEGRAL DE MAQUINA PON-CORN 
 





Anexo 11 Ficha tecnica de maquina Pon corn 
Fecha
MOTOR SUPERIOR 220V/110 V
MOTOR CENTRAL 220V/110 V
2020
NUMERO DE PUERTAS 2 PESO XXXXXX
TIPO DE DICROCICO 12V - 50W ALTO 1.9 M 
TIPO DE LUNAS 3 LUNAS DE FIBRA DE VIDRIO ALCHO 1.10M
CANTIDA DE BOTONERAS 6 BOTONERAS V LARGO 1.1 M
RUEDAS 4 RUEDAS TEMPORIZADOR 12V AC
RESISTENCIAS 3 CIRCULARES DE 220V /110V RESITENCIA  INTERIOR
120-220V
CARATERISTICA TECNICAS 
PROGRAMACION DE TEMPERATURA A 180 ° C° 
.OPERACIÓN  DE FUNCIONAMIENTO.  
PROGRMACION DE ACEITE  DE  ACUERDO A LO 
ESPECIKFICADO. 
FUNCION :
PREPARACION DE CANCHA DULCE SALADA . 
MAQUINA IDISPENSABLE EN CONFITERIA  DE 
TODO CINE
PROGRMACION PARTE INFERIOR 
Switch #6 = 5 seconds
#7 = 10 seconds
#8 = 20 seconds








REALIZADO POR Julio cesar Huaman Pedraza
DIGITAL DIPLOMAT 20 and 32 oz








DIGITAL DIPLOMAT 20 and 32 oz
MAQUINA -EQUIPO
 







Anexo 12 Formato orden de trabajo   
Maquina Hora Area 
serie N° de Orden Modelo 
.
Firma del tecnico Firma de representante del cinemark
Aprobado por:
Observacion 
Herramientas y materiales a usar
FECHA DE REALIZACION : 
Descrippcion del trabajo a realizar 
Jose Miguel Linares
 FM- P-001
ACTIVIDAD  A REALIZAR  
TIPO DE MANTENIMIENTO 
Preventivo correctivo Programado




Aprobado por jefe de Mtto
Julio Cesar Huaman Pedraza
Luis Acosta 
 


















































X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X
FORMATO : CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINA PON CORN 
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
















INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
ENERO
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR , 
LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
MAQUINAS PON CORN FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
CRONOGRAMA DE MANATENIMIENTO 
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY TEMPERATURA, 
LIMPIAR  Y LUBRICAR  
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
 















Anexo 14 Valores recomendados para la evaluación de NPR (Numero de prioridad de 
riesgo) o AMEF 
Indice de Riesgo (NPR)
Bajo 1 a 50
Medio 50 a 100
Alto 100 a 200
Muy Alto 200 a 1000
Detectabilidad
Alta 1
Moderada 2 a 5 







9 a 10 






9 a 10 Extremadamente grave








COMPONENTES DEL NPR PESOCLASIFICACION 
1
 
Fuente: El autor  
 
Anexo 15 Índice de riesgo (NPR) 
Indice de Riesgo (NPR)
Bajo 1 a 50
Medio 50 a 100
Alto 100 a 200
Muy Alto 200 a 1000
Detectabilidad
Alta 1
Moderada 2 a 5 







9 1  






9 a 10 Extremadamente grave








COMPONENTES DEL NPR PESOCLASIFICACION 
1
 










Anexo 16 Selección de equipo con mayor fallas 
CINEMARK SAN MIGUEL :  02-09-2018     AL   17-12-2018
Item CODIGO Descripcion G F D NPR CLASIFICACION  
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 2 3 2 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 5 1 15
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 1 2 1 2
luces de dicroico presentan averias  quemados 1 2 2 4
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 3 18
motores superior, central e inferior 2 2 2 8
manguera se succion  de aceite 2 4 5 40
0 99
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 3 2 1 6
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 2 1 6
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 2 3 2 7
luces de dicroico presentan averias  quemados 2 2 1 5
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 1 2 5
motores superior, central e inferior 7 6 3 16
manguera se succion  de aceite 3 2 3 8
53
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 6 3 5 90
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 4 5 1 20
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 4 2 6 48
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 7 1 21
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 7 6 2 84
motores superior, central e inferior 6 4 2 48
manguera se succion  de aceite 5 2 3 30
341
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 2 3 2 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 9
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 1 2 1 4
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 4 3 10
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 5 2 9
motores superior, central e inferior 6 5 2 13
manguera se succion 2 2 1 5
62
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 4 2 32
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 5 5 2 50
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 6 2 36
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 4 3 36
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 2 12
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 2 2 1 4
182
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 3 2 2 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 5 4 2 40
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 2 5 1 10
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 4 3 36
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 1 6
motores superior, central e inferior 3 2 1 6
manguera se succion 2 2 1 4
114
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 3 1 8
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 9
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 3 2 8
luces de dicroico presentan averias  quemados 5 6 3 14
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 2 7
motores superior, central e inferior 3 2 2 7















FORMATO : INVENTARIO TOTAL DE EQUIPOS 
ANALISIS DE FALLAS DE MQUINA
MAQUINAS PON CORN
 












Anexo 17 Análisis de criticidad de las maquinas Pon corn 
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 3 3 1 9
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 2 2 12
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 2 2 1 4
luces de dicroico presentan averias  quemados 2 6 2 24
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 4 3 2 24
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 3 2 1 6
91
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 3 1 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 2 4 1 8
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 2 2 2 8
luces de dicroico presentan averias  quemados 5 6 1 30
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 1 4 2 8
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 2 1 1 2
80
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 5 3 1 15
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 24
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 3 2 18
luces de dicroico presentan averias  quemados 5 6 1 30
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 2 12
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 2 2 1 4
115
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 2 1 8
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 24
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 6 2 36
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 3 1 9
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 4 2 16
motores superior, central e inferior 5 2 1 10
manguera se succion 2 2 1 4
107
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 3 3 1 9
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 6 4 1 24
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 5 3 2 30
luces de dicroico presentan averias  quemados 6 2 2 24
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 1 6
motores superior, central e inferior 4 2 2 16
manguera se succion 2 2 1 4
113
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 2 3 1 6
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 2 1 6
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 3 1 9
luces de dicroico presentan averias  quemados 3 6 3 54
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 1 6
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 2 2 1 4
97
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 3 1 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 2 4 1 8
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 3 4 2 24
luces de dicroico presentan averias  quemados 4 3 3 36
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 1 6
motores superior, central e inferior 2 2 2 8
manguera se succion 4 2 1 8
102
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 3 1 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 24
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 4 5 2 40
luces de dicroico presentan averias  quemados 5 6 1 30
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 2 12
motores superior, central e inferior 4 2 1 8
manguera se succion 2 2 1 4
130
Fallas en calibracion de aceite, produce merma 4 3 1 12
Problemas con la temperatura  parte central ( mesa de reposo) 3 4 2 24
Falla electrica en el encendido , cables sulfatados 6 3 2 36
luces de dicroico presentan averias  quemados 5 6 3 90
Displey en mal estado , calibracion de temperatura maquina 2 3 2 12
motores superior, central e inferior 3 2 2 12
manguera se succion 2 2 1 4 190
16  SERIE: 11201254
13  SERIE: 12354620
14  SERIE: 12012546
15  SERIE: 15982200
10  SERIE: 12053564
11  SERIE: 13215468
12  SERIE: 12546870
 SERIE: 110457888
9  SERIE: 11045230
 





Anexo 18 Analiis de AMEF 
CINEMARK SAN MIGUEL :  02-09-2018     AL   17-12-2018
Item CODIGO Descripcion FEBRERO MARZO ABRIL MAYO INDICE DE RIESGO 
1 SERIE:12010020 maquinas  Pon corn MEDIO 
2  SERIE: 12010019 maquinas  Pon corn MEDIO 
3  SERIE: 13062691 maquinas  Pon corn MUY ALTO
4  SERIE: 11051701 maquinas  Pon corn MEDIO 
5  SERIE: 13062695 maquinas  Pon corn ALTO
6  SERIE: 13062692 maquinas  Pon corn ALTO
7 SERIE: 11045788 maquinas  Pon corn MEDIO 
8 SERIE: 11045230 maquinas  Pon corn MEDIO 
9 SERIE: 12053564 maquinas  Pon corn ALTO
10 SERIE: 13215468 maquinas  Pon corn ALTO
11  SERIE: 12546870 maquinas  Pon corn ALTO
12 SERIE: 12354620 maquinas  Pon corn MEDIO 
13 SERIE: 12012546 maquinas  Pon corn ALTO
14 SERIE: 12012546 maquinas  Pon corn ALTO
15 SERIE: 15982200 maquinas  Pon corn ALTO
16 SERIE: 11201254 maquinas  Pon corn ALTO
FORMATO :  TOTAL DE EQUIPOS  CON DESPERFECTOS  
ANALISIS CON LA METODOLOGIA  AMEF  APLICDA  EN LAS MAQUINAS 
MAQUINAS PORN CORN 
 
Fuente: Elaboración propia 
 






























































X X X X X X
X X X X X X
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
X X X X X X X X X X X X
FORMATO : PM -0002




CRONOGRAMA DE MANATENIMIENTO 
3 SERIE: 1306291
REALIZAR PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO , DISPLEY 
TEMPERATURA, LIMPIAR  Y LUBRICAR  
REVISION DE RESISTENCIAS CENTRALES  PARTE TAZON, LUBRICAR 
, LIMPIAR RESIDUOS DE MAIZ DE  MESA DE REPOSO
PRUEBA DE MOTORES  SUPERIOR ,CENTRAL Y INFERIOR
INSPECCION Y VERIFICACION  DE FUNCIONAMIENTO ,LUCES , 
PANEL FRONTAL , INTERUPTORES   
VERIFICACION DE  CALIBRACION DE ACEITE 
MAQUINAS PON CORN ENERO FEBRERO
 










Anexo 20 Ficha de recolección de datos: Disponibilidad 
HOJA N°: Mod:




































Tiempo de hora 
real 
Tiempo planeado 
para la produccion 
(TPP)
Tiempo de parada  
no programada
(TPNP)


















FORMATO : % DE DISPONIBILIDAD 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
AREA: MANTENIMIENTO 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
LUNES-DOMIGO
SERIE: DESCRIPCION: OLLA PON COR





















D =100 x  
        
   
 
 
Fuente : Elaboracion propia 
 
 









































Tiempo real de 




arraques de la 
planta 
(N arr)




















FORMATO :  CONFIABILIDAD  
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
AREA: MANTENIMIENTO 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
SERIE: DESCRIPCION:  OLLA PON COR ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA
 Numeros de fallas x dia 
PERIODOS
TPEF = 
    
      
 
Fuente : Elaboracion Propia  
 
 







































































SERIE: DESCRIPCION:                OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN  PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
FORMATO : MANTENIBILIDAD
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TPPR = 
     
      
 





































 Tiempo de 
operación
( T op )
 Tiempo 
programado






















SERIE: DESCRIPCION:  OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
FORMATO DE EFICIENCIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA I EFIC =      
       
x 100
 






































Servicio  no realizado
Servicio 
rea l izado  (SR)
 servicios  
programado
 (S prog)


















SERIE: DESCRIPCION:                OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN
 PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
PERIODOS
FORMATO : EFICACIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
I EFICC =    
       
x 100
 








Anexo 25 Ficha de recolección de datos: Formatos de productividad 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L






























Productividad = Eficiencia x 
eficacia
 







Anexo 26 Formato de disponibilidad  antes 
HOJA N°: Mod:









































Tiempo de hora 
real 
Tiempo planeado 
para la produccion 
(TPP)
Tiempo de parada  
no programada
(TPNP)
Disponibilidad del equipo 
(D)
03/09/2018 7 1 1 2 5 3 3 62.00 84.00 22 73.81
10/09/2018 2 1 10 2 2 1 2 64.00 84.00 20 76.19
17/09/2018 1 1 5 2 3 3 2 67.00 84.00 17 79.76
24/09/2018 1 1 4 2 2 3 6 65.00 84.00 19 77.38
01/10/2018 1 4 2 1 4 2 3 67.00 84.00 17 79.76
08/10/2018 4 2 1 1 2 3 2 69.00 84.00 15 82.14
15/10/2018 1 1 3 4 2 3 1 69.00 84.00 15 82.14
22/10/2018 2 1 1 4 2 4 2 68.00 84.00 16 80.95
29/10/2018 6 1 1 3 3 2 2 66.00 84.00 18 78.57
05/11/2018 2 1 6 2 4 1 3 65.00 84.00 19 77.38
12/11/2018 2 0 4 2 3 2 4 67.00 84.00 17 79.76
19/11/2018 2 0 5 3 1 1 3 69.00 84.00 15 82.14
26/11/2018 1 1 3 3 4 1 2 69.00 84.00 15 82.14
03/12/2018 2 2 3 3 2 2 2 68.00 84.00 16 80.95
10/11/2018 2 1 3 2 3 4 2 67.00 84.00 17 79.76
17/12/2018 0 4 3 2 2 2 0 71.00 84.00 13 84.52


















Fecha: 03-09-18 al 17-12-18
PERIODOS
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
LUNES-DOMIGO
SERIE: DESCRIPCION: OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA
AREA: MANTENIMIENTO 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
0
FORMATO : % DE DISPONIBILIDAD 
D =100 x  
        
   
 








Anexo 27 Formato de Confiabilidad - Antes 
HOJA N°: Mod:




































Tiempo de hora 
real 
Tiempo planeado 
para la produccion 
(TPP)
Tiempo de parada  
no programada
(TPNP)
Disponibilidad del equipo 
(D)
03/09/2018 7 1 1 2 5 3 3 62.00 84.00 22 73.81
10/09/2018 2 1 10 2 2 1 2 64.00 84.00 20 76.19
17/09/2018 1 1 5 2 3 3 2 67.00 84.00 17 79.76
24/09/2018 1 1 4 2 2 3 6 65.00 84.00 19 77.38
01/10/2018 1 4 2 1 4 2 3 67.00 84.00 17 79.76
08/10/2018 4 2 1 1 2 3 2 69.00 84.00 15 82.14
15/10/2018 1 1 3 4 2 3 1 69.00 84.00 15 82.14
22/10/2018 2 1 1 4 2 4 2 68.00 84.00 16 80.95
29/10/2018 6 1 1 3 3 2 2 66.00 84.00 18 78.57
05/11/2018 2 1 6 2 4 1 3 65.00 84.00 19 77.38
12/11/2018 2 0 4 2 3 2 4 67.00 84.00 17 79.76
19/11/2018 2 0 5 3 1 1 3 69.00 84.00 15 82.14
26/11/2018 1 1 3 3 4 1 2 69.00 84.00 15 82.14
03/12/2018 2 2 3 3 2 2 2 68.00 84.00 16 80.95
10/11/2018 2 1 3 2 3 4 2 67.00 84.00 17 79.76
17/12/2018 0 4 3 2 2 2 0 71.00 84.00 13 84.52
36 22 55 38 44 37 39 1073.00 1344.00 271.00 79.84
FORMATO : % DE DISPONIBILIDAD 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
AREA: MANTENIMIENTO 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
LUNES-DOMIGO
SERIE: DESCRIPCION: OLLA PON COR





















D =100 x  
        
   
 























































Tiempo promedio para 
reparar (TPRR)
03/09/2018 SEMANA 1 7 1 5 2 5 2 4 84 26 5.00 5.20
10/09/2018 SEMANA 2 2 1 10 2 2 1 2 84 18 12.00 1.50
17/09/2018 SEMANA 3 1 1 2 2 3 1 1 84 9 8.00 1.13
24/09/2018 SEMANA 4 1 1 4 2 2 3 6 84 13 9.00 1.44
01/10/2018 SEMANA 5 1 4 2 1 5 2 3 84 15 10.00 1.50
08/10/2018 SEMANA 6 4 2 1 1 2 3 2 84 13 9.00 1.44
15/10/2018 SEMANA 7 1 1 3 4 2 2 1 84 13 8.00 1.63
22/10/2018 SEMANA 8 2 1 5 4 2 4 2 84 18 7.00 2.57
29/10/2018 SEMANA 9 6 1 1 3 3 2 2 84 16 10.00 1.60
05/11/2018 SEMANA 10 2 1 6 2 5 1 3 84 17 9.00 1.89
12/11/2018 SEMANA 11 2 4 2 2 3 2 4 84 15 10.00 1.50
19/11/2018 SEMANA 12 2 0 5 5 1 1 3 84 14 8.00 1.75
26/11/2018 SEMANA 13 1 1 3 3 4 1 2 84 13 9.00 1.44
03/12/2018 SEMANA 14 2 2 3 3 2 2 2 84 14 9.00 1.56
10/11/2018 SEMANA 15 2 1 3 2 3 4 2 84 15 9.00 1.67
17/12/2018 SEMANA 16 0 4 3 2 2 2 0 84 13 7.00 1.86
TOTAL 36 26 58 40 46 33 39 1344 242 139.00 1.74
PERIODOS
SERIE: DESCRIPCION:                OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN  PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
FORMATO : MANTENIBILIDAD
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TPPR = 
     
      
 











































 Tiempo de 
operación
( T op )
 Tiempo programado
( T prog) 
Indice de
 eficiencia
03/09/2018 SEMANA 1 7 1 1 2 5 3 3 22 62 84 73.81
10/09/2018 SEMANA 2 2 1 10 2 2 1 2 20 64 84 76.19
17/09/2018 SEMANA 3 1 1 5 2 3 3 2 17 67 84 79.76
24/09/2018 SEMANA 4 1 1 4 2 2 3 6 19 65 84 77.38
01/10/2018 SEMANA 5 1 4 2 1 4 2 3 17 67 84 79.76
08/10/2018 SEMANA 6 4 2 1 1 2 3 2 15 69 84 82.14
15/10/2018 SEMANA 7 1 1 3 4 2 3 1 15 69 84 82.14
22/10/2018 SEMANA 8 2 1 1 4 2 4 2 16 68 84 80.95
29/10/2018 SEMANA 9 6 1 1 3 3 2 2 18 66 84 78.57
05/11/2018 SEMANA 10 2 1 6 2 4 1 3 19 65 84 77.38
12/11/2018 SEMANA 11 2 0 4 2 3 2 4 17 67 84 79.76
19/11/2018 SEMANA 12 2 0 5 3 1 1 3 15 69 84 82.14
26/11/2018 SEMANA 13 1 1 3 3 4 1 2 15 69 84 82.14
03/12/2018 SEMANA 14 2 2 3 3 2 2 2 16 68 84 80.95
10/11/2018 SEMANA 15 2 1 3 2 3 4 2 17 67 84 79.76
17/12/2018 SEMANA 16 0 4 3 2 2 2 0 13 71 84 84.52
TOTAL 36 22 55 38 44 37 39 271 1073 1344 79.84
AREA: MANTENIMIENTO 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
FORMATO : EFICIENCIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
PERIODOS
SERIE: DESCRIPCION:  OLLA PON COR ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA
I EFIC =      
       
x 100
 











































rea l izado  (SR)
 servicios  
programado 
(S prog)
 I indice de 
eficacia
03/09/2018 SEMANA 1 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
10/09/2018 SEMANA 2 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
17/09/2018 SEMANA 3 1 1 1 1 1 1 1 5.00 2.00 7.00 28.57
24/09/2018 SEMANA 4 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
01/10/2018 SEMANA 5 1 1 1 1 1 1 1 5.00 2.00 7.00 28.57
08/10/2018 SEMANA 6 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
15/10/2018 SEMANA 7 1 1 1 1 1 1 1 5.00 2.00 7.00 28.57
22/10/2018 SEMANA 8 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
29/10/2018 SEMANA 9 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
05/11/2018 SEMANA 10 1 1 1 1 1 1 1 5.00 2.00 7.00 28.57
12/11/2018 SEMANA 11 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
19/11/2018 SEMANA 12 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
26/11/2018 SEMANA 13 1 1 1 1 1 1 1 4.00 3.00 7.00 42.86
03/12/2018 SEMANA 14 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
10/11/2018 SEMANA 15 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
17/12/2018 SEMANA 16 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
TOTAL 16 16 16 16 16 16 16 60.00 52.00 112 46.43
INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
FORMATO : EFICACIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L
PERIODOS
SERIE: DESCRIPCION:    OLLA PON COR ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN
 PEDRAZA
I EFICC =    
       
x 100
 






Anexo 31 Formato de productividad – antes 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L
JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
MANTENIMIENTO 
HOJA N°: COD: SERIE:




03/09/2018 SEMANA 1 73.81 57.14 42.18
10/09/2018 SEMANA 2 76.19 71.43 54.42
17/09/2018 SEMANA 3 79.76 28.57 22.79
24/09/2018 SEMANA 4 77.38 42.86 33.16
01/10/2018 SEMANA 5 79.76 28.57 22.79
08/10/2018 SEMANA 6 82.14 42.86 35.20
15/10/2018 SEMANA 7 82.14 28.57 23.47
22/10/2018 SEMANA 8 80.95 42.86 34.69
29/10/2018 SEMANA 9 78.57 42.86 33.67
05/11/2018 SEMANA 10 77.38 28.57 22.11
12/11/2018 SEMANA 11 79.76 42.86 34.18
19/11/2018 SEMANA 12 82.14 57.14 46.94
26/11/2018 SEMANA 13 82.14 42.86 35.20
03/12/2018 SEMANA 14 80.95 57.14 46.26
10/11/2018 SEMANA 15 79.76 57.14 45.58
17/12/2018 SEMANA 16 84.52 71.43 60.37






ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA







Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 32 Formato de disponibilidad – después 
HOJA N°: Mod:












































Tiempo de hora 
real 
Tiempo planeado 
para la produccion 
(TPP)
Tiempo de 





01/02/2019 1 1 1 1 0 1 1 78.00 84.00 6 92.86
08/02/2019 0 1 1 1 0 1 1 79.00 84.00 5 94.05
15/02/2019 1 1 2 2 0 1 2 75.00 84.00 9 89.29
22/02/2019 1 1 1 1 0 0 1 79.00 84.00 5 94.05
01/03/2019 1 0 2 1 0 0 0 80.00 84.00 4 95.24
08/03/2019 1 0 1 1 2 1 2 76.00 84.00 8 90.48
16/03/2019 1 1 3 0 2 3 1 73.00 84.00 11 86.90
23/03/2019 2 1 1 0 0 0 2 78.00 84.00 6 92.86
30/04/2019 0 1 1 3 0 2 2 75.00 84.00 9 89.29
07/04/2019 2 1 6 2 0 1 0 72.00 84.00 12 85.71
15/04/2019 2 0 0 2 0 2 1 77.00 84.00 7 91.67
2304/2019 2 0 0 1 1 1 0 79.00 84.00 5 94.05
30/04/2019 1 1 3 1 0 1 0 77.00 84.00 7 91.67
07/05/2019 2 0 3 0 0 2 2 75.00 84.00 9 89.29
14/05/2019 2 1 3 2 0 1 0 75.00 84.00 9 89.29
21/04/2019 0 0 3 0 0 2 0 79.00 84.00 5 94.05



















FORMATO : % DE DISPONIBILIDAD 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
SERIE: DESCRIPCION: OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
LUNES-DOMIGO
D =100 x  
        






Fuente: Elaboración Propia 
 





































Tiempo real de 




arraques de la 
planta 
(N arr)
Confiabilidad o timpo 
promedio entre fallas
 ( TPEF)
01/02/2019 SEMANA 1 1 1 1 1 0 1 1 6 84.00 78.00 5.00 15.60
08/02/2019 SEMANA 2 0 1 1 1 0 1 1 5 84.00 79.00 12.00 6.58
15/02/2019 SEMANA 3 1 1 2 2 0 1 2 9 84.00 75.00 8.00 9.38
22/02/2019 SEMANA 4 1 1 1 1 0 0 1 5 84.00 79.00 4.00 19.75
01/03/2019 SEMANA 5 1 0 2 1 0 0 0 4 84.00 80.00 4.00 20.00
08/03/2019 SEMANA 6 1 0 1 1 2 1 2 8 84.00 76.00 6.00 12.67
16/03/2019 SEMANA 7 1 1 3 0 2 3 1 11 84.00 73.00 4.00 18.25
23/03/2019 SEMANA 8 2 1 1 0 0 0 2 6 84.00 78.00 5.00 15.60
30/04/2019 SEMANA 9 0 1 1 3 0 2 2 9 84.00 75.00 8.00 9.38
07/04/2019 SEMANA 10 2 1 6 2 0 1 0 12 84.00 72.00 6.00 12.00
15/04/2019 SEMANA 11 2 0 0 2 0 2 1 7 84.00 77.00 7.00 11.00
2304/2019 SEMANA 12 2 0 0 1 1 1 0 5 84.00 79.00 6.00 13.17
30/04/2019 SEMANA 13 1 1 3 1 0 1 0 7 84.00 77.00 6.00 12.83
07/05/2019 SEMANA 14 2 0 3 0 0 2 2 9 84.00 75.00 4.00 18.75
14/05/2019 SEMANA 15 2 1 3 2 0 1 0 9 84.00 75.00 5.00 15.00
21/04/2019 SEMANA 16 0 0 3 0 0 2 0 5 84.00 79.00 7.00 11.29
TOTAL 19 0 31 18 5 19 15 117 1344.00 1227.00 97.00 12.65
 Numeros de fallas x dia 
PERIODOS
JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA:
SERIE: DESCRIPCION:  OLLA PON COR
FORMATO :  CONFIABILIDAD  
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO :
MANTENIMIENTO 
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
TPEF = 
    






Fuente: Elaboración Propia 



































O Tiempo real de 


















01/02/2019 SEMANA 1 2 1 1 1 0 1 0 78 84 6 5.00 1.20
08/02/2019 SEMANA 2 0 1 1 1 0 1 1 79 84 5 12.00 0.42
15/02/2019 SEMANA 3 1 1 2 0 0 3 1 76 84 8 8.00 1.00
22/02/2019 SEMANA 4 1 1 1 1 0 0 1 79 84 5 4.00 1.25
01/03/2019 SEMANA 5 1 0 2 1 0 0 0 80 84 4 4.00 1.00
08/03/2019 SEMANA 6 1 0 1 1 2 1 2 76 84 8 6.00 1.33
16/03/2019 SEMANA 7 1 1 0 0 2 0 1 79 84 5 4.00 1.25
23/03/2019 SEMANA 8 2 1 1 0 0 0 2 78 84 6 5.00 1.20
30/04/2019 SEMANA 9 0 1 1 3 0 2 2 75 84 9 8.00 1.13
07/04/2019 SEMANA 10 2 1 4 2 0 1 0 74 84 10 6.00 1.67
15/04/2019 SEMANA 11 2 0 0 2 0 2 1 77 84 7 7.00 1.00
2304/2019 SEMANA 12 2 0 0 1 1 1 0 79 84 5 6.00 0.83
30/04/2019 SEMANA 13 1 1 3 1 0 1 0 77 84 7 6.00 1.17
07/05/2019 SEMANA 14 2 0 1 0 0 0 2 79 84 5 4.00 1.25
14/05/2019 SEMANA 15 2 1 0 2 0 1 0 78 84 6 5.00 1.20
21/04/2019 SEMANA 16 0 0 3 0 0 2 0 79 84 5 7.00 0.71
TOTAL 20 10 21 16 5 16 13 1227 1344 101 97.00 1.04
PERIODOS
FORMATO : MANTENIBILIDAD
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
SERIE: DESCRIPCION:                OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN  PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
TPPR = 
     






 Fuente: Elaboración Propia 































 Tiempo de 
operación
( T op )
 Tiempo 
programado
( T prog) 
Indice de
 eficiencia
01/02/2019 SEMANA 1 1 1 1 1 0 1 1 6 78 84 92.86
08/02/2019 SEMANA 2 0 1 1 1 0 1 1 5 79 84 94.05
15/02/2019 SEMANA 3 1 1 2 2 0 1 2 9 75 84 89.29
22/02/2019 SEMANA 4 1 1 1 1 0 0 1 5 79 84 94.05
01/03/2019 SEMANA 5 1 0 2 1 0 0 0 4 80 84 95.24
08/03/2019 SEMANA 6 1 0 1 1 2 1 2 8 76 84 90.48
16/03/2019 SEMANA 7 1 1 3 0 2 3 1 11 73 84 86.90
23/03/2019 SEMANA 8 2 1 1 0 0 0 2 6 78 84 92.86
30/04/2019 SEMANA 9 0 1 1 3 0 2 2 9 75 84 89.29
07/04/2019 SEMANA 10 2 1 6 2 0 1 0 12 72 84 85.71
15/04/2019 SEMANA 11 2 0 0 2 0 2 1 7 77 84 91.67
2304/2019 SEMANA 12 2 0 0 2 1 1 0 6 78 84 92.86
30/04/2019 SEMANA 13 1 1 3 2 0 1 0 8 76 84 90.48
07/05/2019 SEMANA 14 2 0 3 2 0 2 2 11 73 84 86.90
14/05/2019 SEMANA 15 2 1 3 2 0 1 0 9 75 84 89.29
21/04/2019 SEMANA 16 0 0 3 2 0 2 0 7 77 84 91.67
TOTAL 19 0 31 24 5 19 15 123 1221 1344 90.85
PERIODOS
AREA: MANTENIMIENTO 
SERIE: DESCRIPCION:  OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN 
PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
FORMATO DE EFICIENCIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA I EFIC =      
















































Servicio  no realizado
Servicio 
rea l izado  (SR)
 servicios  
programado
 (S prog)
 I indice de 
eficacia
01/02/2019 SEMANA 1 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
08/02/2019 SEMANA 2 1 1 1 1 1 1 1 1.00 6.00 7.00 85.71
15/02/2019 SEMANA 3 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
22/02/2019 SEMANA 4 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
01/03/2019 SEMANA 5 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
08/03/2019 SEMANA 6 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
16/03/2019 SEMANA 7 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
23/03/2019 SEMANA 8 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
30/04/2019 SEMANA 9 1 1 1 1 1 1 1 1.00 6.00 7.00 85.71
07/04/2019 SEMANA 10 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
15/04/2019 SEMANA 11 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
2304/2019 SEMANA 12 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
30/04/2019 SEMANA 13 1 1 1 1 1 1 1 1.00 6.00 7.00 85.71
07/05/2019 SEMANA 14 1 1 1 1 1 1 1 1.00 6.00 7.00 85.71
14/05/2019 SEMANA 15 1 1 1 1 1 1 1 3.00 4.00 7.00 57.14
21/04/2019 SEMANA 16 1 1 1 1 1 1 1 2.00 5.00 7.00 71.43
16 16 16 16 16 16 16 33.00 79.00 112 70.54
SERIE: DESCRIPCION:                OLLA PON COR
ELABORADO POR: JULIO CESAR HUAMAN
 PEDRAZA
DIAS - HORAS /MINUTOS  ( EVENTOS )
PERIODOS
FORMATO : EFICACIA
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L INDICADOR 
TECNICO : JULIO CESAR HUAMAN PEDRAZA 
AREA: MANTENIMIENTO 
I EFICC =    







Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 37 Formato de Productividad 
RAZON SOCIAL:  CINEMARK DEL PERU S.R.L







01/02/2019 SEMANA 1 92.86 71.43 66.33
08/02/2019 SEMANA 2 94.05 71.43 67.18
15/02/2019 SEMANA 3 89.29 57.14 51.02
22/02/2019 SEMANA 4 94.05 57.14 53.74
01/03/2019 SEMANA 5 95.24 71.43 68.03
08/03/2019 SEMANA 6 90.48 71.43 64.63
16/03/2019 SEMANA 7 86.90 71.43 62.07
23/03/2019 SEMANA 8 92.86 57.14 53.06
30/04/2019 SEMANA 9 89.29 85.71 76.53
07/04/2019 SEMANA 10 85.71 57.14 48.98
15/04/2019 SEMANA 11 91.67 71.43 65.48
2304/2019 SEMANA 12 94.05 57.14 53.74
30/04/2019 SEMANA 13 91.67 85.71 78.57
07/05/2019 SEMANA 14 89.29 85.71 76.53
14/05/2019 SEMANA 15 89.29 57.14 51.02
















Anexo 38 Validación de instrumento : 1 
134 
 














Anexo 41 Carta de aceptación de la empresa 
 
